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多 工 位 级 进 模 是 冲压 模具 的 先进 代表 。 在 一 副 多 工 位 级 进 模 中 可 以 完 
成 冲 裁 、 弯 曲 、 拉 深 、 成 形 等 多 个 冲压 工序 ， 其 工序 集成 度 高 、 功 能 
是 其 他 单 工序 模 无 法 相 比 的 。 本 书 结合 现代 模具 企业 对 模具 设计 师 的 工作 
要 求 ， 以 先进 、 实 用 、 通 用 为 目的 ， 介绍 了 多 工 位 级 进 模 在 工业 中 的 生产 
地 位 、 冲 压 变 形 的 基本 原理 、 多 工 位 级 进 模 的 设计 步 缀 和 注意 事项 、 相 关 
工艺 参数 及 工艺 计算 、 排 样 设计 、 零 部 件 设 计 、 多 工 位 级 进 模 的 结构 精 
解 、 目 动 监测 与 安全 保护 和 高 速 压力 机 等 。 本 书 在 后 面 的 章节 还 编写 了 丰 
富 的 多 工 位 级 进 模 排 样 设计 实例 、 多 工 位 级 进 模 结 构 设 计 实 例 及 全 套 详细 
的 多 工 位 级 进 模 设计 图 解 实 例 。 无 论 对 初学 模具 设计 与 制造 者 ， 还 是 有 一 
定 基 础 的 模具 技术 人 员 来 说 ， 都 能 起 到 快速 易 读 易 懂 的 效果 。 本 书 所 介绍 
的 实例 ， 角 度 不 同 ， 各 有 特点 ， 都 具有 较 好 的 借鉴 和 参考 价值 。 

本 书 可 供 从 事 冲 压 模具 设计 及 制造 的 工程 技术 人 员 使 用 ， 也 可 供 大 中 
专 院 校 相 关 专 业 的 师 生 学 习 参 考 。 
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模具 作为 现代 制造 业 中 的 特殊 工艺 装备 ， 越 来 越 广 地 被 应 用 到 各 领域 中 。 冲 压 是 一 
种 先进 的 少 、 无 切 导 加 工 方法 ， 它 具有 生产 率 高 、 加 工 成 本 低 、 材 料 利 用 率 高 、 制 件 尺 
十 精度 稳定 ， 易 于 达到 产品 结构 轻 量化 、 操 作 人 简单、 容易 实现 机 械 化 与 自动 化 等 一 系列 
优点 ， 在 汽车 、 航 空 航天 、 仪 器 仪表 、 家 电 、 电 子 、 通 信 、 和 军工、 玩具 、 日 用 品 等 产品 
的 生产 中 得 到 了 广泛 的 应 用 。 因 此 ， 世 界 上 一 些 工业 发 达 国 家 的 冲压 生产 和 模具 工业 得 
到 高 度 重视 并 迅速 发 展 ， 据 有 关 资 料 介绍 ， 某 些 国家 模具 总 产值 已 超过 了 机 床 工 业 的 总 
产值 。 

多 工 位 级 进 模 是 冲压 模具 中 一 种 先进 高 效 的 冲压 模具 。 它 是 在 单 工序 冲压 模具 上 发 
展 起 来 的 多 工序 集成 模具 。 对 某 些 形状 较为 复杂 的 ， 具 有 冲 裁 、 弯 曲 、 成 形 、 拉 深 等 多 
工序 的 冲压 零件 ， 可 在 一 副 多 工 位 级 进 模 上 冲 制 完成 。 多 工 位 级 进 模 是 实现 自动 化 、 半 
自动 化 的 生产 装备 ， 是 确保 冲压 加 工 质量 稳定 的 一 种 先进 模具 结构 形式 。 合 理 的 模具 结 
构 既 要 保证 生产 产品 的 各 项 技术 指标 要 求 ， 又 要 缩短 模具 制造 周期 ， 降 低 模具 制造 成 
本 ， 以 满足 现代 化 工业 生产 对 模具 高 质 、 高 效 、 低 成 本 的 要 求 。 

随 着 市 场 经 济 体制 的 建立 ， 科 技 进步 和 产业 结构 的 调整 ， 机 械 行业 对 高 级 应 用 型 人 
才 的 综合 能 力 要 求 越 来 越 高 ， 对 复合 型 人 才 的 要 求 越 来 越 多 。 因 而 在 应 用 型 人 才 的 培养 
中 就 需要 拓宽 他 们 的 知识 面 ， 以 适应 社会 发 展 的 需要 。 

本 书 针对 多 工 位 级 进 模 应 用 的 实际 状况 ， 从 工程 实用 角度 出 发 ， 对 多 工 位 级 进 模 基 
本 工艺 的 特点 、 工 艺 参数 及 工艺 计算 、 排 样 设计 、 堆 部件 设计 与 模具 结构 设计 渤 行 了 详 
细 的 论述 。 

为 了 使 更 多 从 事 模具 工作 的 技术 人 员 系 统 、 全 面 地 了 解 并 掌握 多 工 位 级 进 模 的 基本 
结构 和 设计 方法 ， 进 一 步 提高 多 工 位 级 进 模 的 设计 水 平 ， 受 机 械 工业 出 版 社 的 委托 ， 并 
在 同行 的 大 力 支持 和 鼓励 下 ， 作 者 在 长 期 从 事 冲 压 工 艺 及 级 进 模 设计 、 制 作 、 生 产 的 基 
础 上 ， 不 断 地 总 结实 践 中 的 经 验 ， 广 泛 吸 收 国内 外 多 工 位 级 进 模 的 先进 工艺 和 典型 结构 
编写 了 本 书 。 

本 书 共 分 为 12 章 ， 并 附 有 附录 。 各 章 针 对 题目 均 作 了 比较 详细 的 分 析 与 介绍 。 本 
书 从 实用 角度 和 生产 程序 出 发 ， 内 容 包括 概述 、 冲 压 变 形 的 基本 原理 、 多 工 位 级 进 模 设 
计 步 又 和 注意 事项 、 多 工 位 级 进 模 设计 一 般 资料 、 多 工 位 级 进 模 的 排 样 设计 、 多 工 位 级 
进 模 主要 零 部 件 设计 、 多 工 位 级 进 模 的 结构 精 解 、 多 工 位 级 进 模 的 自动 监测 与 安全 保 
护 、 高 速 压力 机 、 多 工 位 级 进 模 排 样 设计 实例 、 多 工 位 级 进 模 结构 设计 实例 及 多 工 位 级 
进 模 设计 图 解 。 

第 12 章 中 的 内 容 除了 制 件 的 工艺 分 析 、 排 样 设计 、 模 具 总 装 图 设计 及 冲压 动作 原 
理 以 外 ， 还 附 有 全 套 详细 的 模具 零件 图 ， 着 重 与 生产 实践 相 结合 ， 并 对 每 副 模具 作 了 详 
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细 的 解说 ,读者 可 直观 地 了 人 解 每 个 模具 零件 的 形状 上 尺寸、 几何 公差 、 表 面 结构 等 要 素 及 
有 关 技 术 要 求 等 ， 无 论 对 初学 模具 设计 与 制造 者 ， 还 是 具有 一 定 基 础 的 模具 技术 人 员 来 
说 ， 都 能 起 到 快速 易 谈 易 懂 的 效果 。 

本 书 的 编写 兼顾 了 理论 基础 和 生产 实践 两 个 方面 ， 使 用 简洁 明了 的 语言 ， 避 免 上 涩 
难 懂 的 理论 分 析 ， 同 时 应 用 了 大 量 的 模 其 结构 图 及 模具 零 部 件 图 来 解说 ,力求 做 到 通俗 
易 懂 ， 和 且 内 容 全 面 ， 实 用 性 强 。 

本 书 根 据 社 会 对 模具 人 才 的 需要 ， 结 合 现代 科技 的 发 展 形势 编写 而 成 ， 本 书 的 特 操 
s 

(1) 内 容 完 旨 在 使 读者 掌握 模具 设计 方法 ， 了 解 全 面 工 艺 技术 ， 为 合理 设计 模 
上 其 结构 打下 必要 的 基础 。 

(2) 体系 全 面 ” 系统 符 合 现代 设计 的 要 求 ， 全 书 列 出 各 类 模具 设计 ， ЖЕЛ ЛДЫ А 
结构 分 析 ， 便 于 讲授 和 自学 。 

(3) 重点 突出 取材 有 简 有 详 ”对 一 般 模 具 结 构 设 计 从 简 ， 对 复杂 模具 结构 设计 从 
详 ， 做 到 完整 阐述 。 

(4) 图 、 表 丰富 书 中 有 丰富 的 经 验 数据 图 、 表 ,资料 完整 ， 文 、 图 、 表 紧密 配 
合 ， 可 供 生产 中 实际 应 用 参考 。 

本 书 可 供 生产 一 线 的 冲压 工程 技术 人 员 、 工 人 在 现场 使 用 ， 也 可 供 相 关 专 业 在 校 师 
生 作 为 参考 书 。 

本 书 由 金龙 建 编写 ， 在 编写 过 程 中 陈 杰 红 、 人 金龙 周 、 金 欢 欢 、 陈 波 、 陈 月 霞 、 金 小 
震 、 郑 春喜 、 金 哩 哩 、 吴 金 消 等 工程 师 及 潜 慎 章 教授 参加 了 书稿 的 整理 工作 ， 在 此 表示 
衷心 的 感谢 1 

本 书 在 继 写 过 程 中 得 到 了 陈 炎 毅 高 级 工程 师 和 上 海 交 通 大 学 塑性 成 形 技术 与 效 备 研 
完 院 洪 慎 章 教授 的 热情 帮助 和 指导 。 同 时 ， 书 中 部 分 实例 由 台州 旭 碧 精密 模具 有 限 公司 
担任 制作 ， 在 制作 和 调试 过 程 中 提供 了 宝贵 的 意见 ， 在 此 表示 衷心 的 感谢 ! 除 此 之 外 ， 
还 借鉴 了 相关 企业 的 技术 资料 ， 除 参考 文献 有 说 明 外 ， 可 能 还 有 小 漏 ， 在 此 一 并 向 相关 
人 士 表示 真诚 的 感谢 。 

由 于 编者 水 平 有 限 ， 书 中 不 受 之 处 在 所 难免 ， 敬 请 广大 专家 和 和 读者 批评 指正 。 


金龙 建 
于 上 海 
2014 年 4 月 
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序 集成 模具 。 对 某 些 形状 较为 复杂 的 ， На. 5. БИЖ, bre Z L Jy Bu k = fE, 





可 在 一 副 多 工 位 级 进 模 上 冲 制 完成 。 多 工 位 级 进 模 是 实现 日 动 化 、 半 日 动 化 的 生产 疲 备 ， 是 
确保 冲压 加 工 质量 稳定 的 一 种 先进 模具 结构 形式 。 合 理 的 模具 结构 既 要 保证 生产 产品 的 各 项 
技术 指标 要 求 ， 又 要 缩短 模具 制造 周期 ， 降 低 模具 制造 成 本 ， 以 满足 现代 化 工业 生产 对 模具 
Л. ma. TIK AK Ç 








ЕИ 多 工 位 级 进 模 在 工业 生产 中 的 地 位 





级 进 模 在 过 去 因 拉 术 水 平 的 限制 (主要 是 制造 高 精度 困难 )， 工 位 数 相 对 较 少 ， 第 为 
3 ~5 个 工 位 ，10 个 工 位 的 级 进 模 算 多 的 ，10 个 工 位 以 上 的 级 进 模 就 很 少见 了 ， 所 以 多 工 位 
这 个 词 过 去 很 少 昕 到。 近年 来 由 于 对 冲压 自动 化 、 高 精度 、 长 寿命 提出 了 更 高 的 要 求 ， 模具 
设计 与 制造 高 新 技术 的 应 用 与 进步 ， 工 位 数 已 不 再 是 限制 模具 设计 与 制造 的 关键 。 日 前 在 多 
工 位 级 进 模 技术 领域 ,国内 已 经 能 够 生产 出 精度 达 2pm 的 精密 多 工 位 级 进 模 ， 工 位 间 步 距 
精度 可 控制 在 +3pm 之 内 ， 工 位 数 已 达 几 十 个 以 上 ， 多 的 已 有 160 多 个 。 冲 压 速 度 也 大 大 
提高 ， 由 原来 的 每 分 钟 几 十 次 ， 提 高 到 现在 的 每 分 钟 几 百 次 ， 对 于 纯 剖 裁 高 达 1500 次 /min 
(оу 27 HH НУЛИ 500 ~ 600 次 min) ， 级 进 模 的 质量 也 由 过 去 的 几 十 公斤 增加 到 几 百 公斤 ， 
直至 几 十 吨 。 神 压 方 式 由 早期 的 手工 送料 、 手 工 低速 操作 ， 发 展 到 如 今 的 目 动 、 高 速 、 
安全 生产 。 调 整 好 的 模具 在 有 目 动 检测 的 情况 下 可 实现 无 人 操作 。 模 具 的 总 寿命 由 于 
新 材料 的 应 用 和 加 工 精度 的 提高 ， 也 不 是 早先 的 几 十 万 次 ， 而 是 几 千 万 次 , 达 1 亿 ~2 
亿 冲 次 。 当 然 级 进 模 的 价格 和 其 他 模具 相 比 要 高 一 些 , 但 在 制 件 总 成 本 中 ,模具 颖 所 
占 的 比例 还 是 很 少 的 。 

由 此 可 见 ， 多 工 位 级 进 模 是 当代 冲压 模具 中 生产 效率 最 高 、 最 适合 大 量 生 产 应 用 ， 已 越 
来 越 多 地 被 广大 用 户 认 识 并 使 用 的 一 种 高 效 、 高 速 、 高 质 、 长 寿命 的 实用 模具 。 

进入 21 世纪 ， 国 际 市 场 产 品 的 竞争 是 十 分 激烈 的 ,不 仅 在 制 件 质 量 方面 ， 更 重要 的 是 
在 制 件 成 本 方面 ， 和 完 进 的 多 工 位 级 进 模 就 能 有 效 地 解决 这 两 方面 的 关键 技 术 问 题 。 

模具 工业 发 展 的 关键 是 模具 技术 的 进步 ， 模 具 技 术 又 涉及 多 学 科 的 交 义 。 模 具 作 为 一 种 
高 附加 值 产 品 的 技术 密集 型 产品 ， 其 技术 水 平 的 高 低 已 成 为 衡量 一 个 国家 制造 业 水 平 的 重要 
标志 之 一 。 世 界 上 许多 国家 ， 特 别 是 一 些 工业 发 达 国 家 ， 都 十 分 重视 模具 技术 的 开发 ， 大 力 
发 展 模具 工业 ， 积 极 采用 和 匈 进 技 术 和 设备 ， 提 高 模具 制造 水 平 ， 已 取得 了 显著 的 经 济 效益 。 
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pb) 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 











模具 是 基础 工艺 汉 备 ， 属 于 高 新 技术 产品 。 作 为 基础 工业 ,模具 的 质量 、 精 度 、 寿 命 对 
其 他 工业 的 发 展 具有 十 分 重要 的 促进 作用 ， 在 国际 上 被 称 为 “工业 之 母 "。 随 着 工业 生产 的 
ЖИЛ, 模具 工 业 在 国民 经 济 发 展 过 程 中 将 发 挥 越 来 越 重 要 的 作用 。 

















多 工 位 级 进 模 的 实质 和 特点 


1. 级 进 模 实质 

冲压 加 工 中 ， 如 茶 制 件 有 落 料 、 冲 孔 、 翻 边 、 这 曲 、 成 形 、 整 形 六 个 工序 ， 用 一 般 普 通 
冲压 工艺 加 工 需 六 副 模 具 ， 且 因 制 件 在 冲压 中 重复 定位 ， 质 量 不 稳定 ， 生 产 率 低 ， 生 产 成 本 
高 ， 从 而 难以 适应 大 批量 、 多 品种 制 件 的 生产 。 

级 进 模 技 术 源 上 自 跳 步 模 〈 连 续 模 ) 的 延伸 与 拓展 ， 是 在 跳 步 模 基 础 上 发 展 起 来 的 一 种 
更 多 工艺 加 工 、 更 多 工序 组 合 的 冲压 模具 。 

在 压力 机 的 一 次 行程 中 ， 级 进 模 在 依次 分 布 于 条 料 送 进 方 回 的 儿 个 工序 上 分 别 完成 一 系 
列 冲 裁 、 榴 曲 、 成 形 等 工序 〈 见 图 1-1) ， 条 料 从 第 一 工 位 到 最 后 工 位 相继 成 形 ， 因 此 压力 
机 每 动作 一 次 ， 即 可 获得 一 个 完整 的 制 件 或 工序 件 。 

如 图 1-1 所 示 ， 级 进 模 可 在 一 副 模 具 上 完成 一 个 制 件 的 全 部 冲压 加 工 。 无 论 制 件 形状 有 
多 复 保 ， 只 要 科学 、 合 理 地 进行 工艺 分 析 与 工序 组 合 ， 均 可 用 一 副 模 具 冲 压 出 来 。 




















@ 2 (9) @ @ @ @ 





工 位 (D: tl, НДЭӨВ- ТЖ О) G ,@: 溃 切 废料 ; 工 位 :成 形 ; 工 位 @: 空 工 位 ; 
工 位 (7): 冲 孔 ; 工 位 图 : 空 工 位 ; 工 位 @): 切断 ,弯曲 (复合 工艺 
©) 
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d) 
Ё 1-1 9. 25Ш,Х/ ЭН ( 续 ) 
d) 模具 结构 图 
1 一 上 模 座 2, 14, 、16 一 冲 孔 凸 模 3、4、7 一 异形 凸 模 5 一 顶 杆 6、17 一 导 正 销 8、15 一 印 料 板 灸 件 
9 一 弹 千 ”10、12 一 成 形 凸 模 11、13 一 固定 板 垫 板 18、40 一 固定 板 19-52 20,39-1 E R 75 
21 一 保持 圈 22、38 一 人 印 料 板 23 一 下 模 座 24 一 导 柱 25 一 下 模板 垫 板 
26, 33-25 0834 27-11 28 一 下 模板 ”29 一 成 形 止 模 30 一 顶 杆 
31 一 浮动 导 料 销 32、34、36 一 异形 孔 止 模 35—Ю& ж 37-11 4 
41, 43—007 42—25 у 44, 48-00 
45, 47—10) Т1 Л 25 Н Ш Ж (共用 ) 46 一 项 块 


人 行 工序 分 解 后 ， 按 一 定 顺序 、 规 律 ， 划 分 成 耕 干 个 等 距离 的 冲压 
加 工 工 位 ， 设 置 在 模具 内 。 ре (或 条 料 ) 由 配备 或 附设 的 送料 机 构 送 入 模具 ， 经 连续 、 
等 距离 的 送 进 冲压 ， 完 成 制 件 所 需 的 全 部 冲压 工友 后 得 到 所 需要 的 成 品 制 件 。 

级 进 模 改 进 了 一 般 跳 步 模 冲 裁 毛 刺 面 可 能 不 在 一 个 平面 ， 有 的 制 件 在 伦 曲 、 成 形 后 仍 需 
二 次 加 工 ， 有 的 制 件 太 寸 不 稳定 ,精度 难以 达到 要 求 的 缺陷。 
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精密 中 、 小 型 级 进 模 一 般配 合 融 速 冲压 设备 ， 附 加 自动 送料 机 构 ， 实 现 了 局 速 自 动 化 冲 
压 生 产 ， 稳 定 了 制 件 质量 ， 大 大 提高 了 生产 率 。 

综 上 所 述 ， 级 进 模 是 一 种 较为 先进 的 、 有 更 多 发 展 空间 和 使 用 价值 的 工艺 装备 。 

2. 级 进 模特 点 

1) 级 进 模 是 连续 冲压 的 多 工序 冲 棕 ， 在 一 副 模 具 内 可 以 完成 冲 裁 、 论 曲 、 成 形 、 拉 深 
等 多 道 工 序 。 生 产 过 程 相当 于 每 次 行程 中 冲 制 一 个 制 件 或 工序 件 ， 因 此 具有 上 比 复合 模 更 高 的 
5 0 

2) 级 进 模 冲 压 可 以 减少 设备 数量 和 模具 数量 ,减少 车 间 的 占 地 面积 ,省 去 半 制 品 运 输 
及 存储 仓库 。 

3) 级 进 模 利用 卷 料 或 市 料 ， 可 实现 自动 送料 、 上 日 动 出 料 、 目 动 合 片 等 功能 ， 便于 实现 
冲压 生产 的 自动 化 。 

4) 级 进 模 工序 可 以 分 散 ， 不 必 集 中 在 一 个 工 位 ， 因 此 可 以 解决 复合 模 “ 最 小 壁 厚 ”的 
问题 ， 且 模具 强度 较 高 ， 寿 命 也 较 长 。 

5) 级 进 模 属 目 动 化 冲模 ， 在 冲压 中 不 需要 手工 操作 ， 因 此 手 不 必 进 入 危险 区 域 ， 具 有 
操作 安全 的 特点 。 

6) 级 进 模 生产 的 制 件 和 产生 废料 多 数 往 下 源 ， 因 此 可 以 采用 高 速 压力 机 生产 。 

7) 级 进 模 结 构 复 杂 ， 制 造 精 度 高 ， 周 期 长 ， 成 本 局 ， 维 护 困 难 。 

8) 级 进 模 一 般 用 于 生产 批量 大 ， 精 度 要 求 高 ， 需 要 多 工序 剖 裁 的 小 制 件 加 工 。 
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虽然 多 工 位 级 进 模具 有 很 多 优点 ， 但 是 结构 复杂 ， 制 造 技术 要 求 高 ， 同 时 还 受 压力 机 、 
板 料 、 生 产 批量 等 限制 ， 所 以 ,设计 使 用 多 工 位 级 进 模 还 需要 符合 下 列 条 件 : 

1. 多 工 位 级 进 模 的 设计 、 制 作 和 维修 

多 工 位 级 进 模 的 结构 相当 复杂 ， 制 造 精度 比 一 般 模 具 要 求 高 得 多 。 每 次 批量 生产 以 后 都 
必须 经 过 一 次 检修 ， 并 经 过 试 冲 合格 后 方 可 入 库 待 用 。 一 些 细小 凸 模 ， 镶 件 磨损 或 损坏 后 必 
须 及 时 进行 修理 或 更 换 。 弯 曲 、 拉 深 、 成 形 的 多 工 位 级 进 模 ， 刃 磨 凸 模 、 思 模 的 刃 口 时 ， 同 
时 还 要 在 丸 磨 凸 模 、 思 模 后 面 热 上 相应 的 热 片 ， 使 刀 磨 或 修理 后 的 凸 模 、 思 模 之 间 仍 保持 原 
设计 应 有 的 尺 十 数据， 还 必须 要 有 一 定 技术 水 平 的 维修 工人 和 比较 精密 的 通用 和 必要 的 专用 
设备 。 

2. 适用 的 压力 机 

多 工 位 级 进 模 使 用 的 压力 机 应 当 具 有 足够 的 强度 、 刚 度 、 功 率 、 精 度 、 较 大 的 工作 台面 
和 可 靠 的 制 动 系统 。 高 速 连续 冲压 时 ， 压 力 机 行程 不 宜 过 大 ， 以 保证 多 工 位 级 进 模 横 架 导向 
系统 工作 时 上 模 和 下 模 不 脱 开 。 一 般 应 在 压力 机 公称 压力 的 80% 以 下 进行 工作 。 多 工 位 级 
进 模 中 应 设置 条 料 送 进 或 在 模具 内 部 设置 故障 的 检测 机 构 ， 检 测 机 构 发 出 信号 后 制 动 系统 必 
须 能 够 使 压力 机 立即 停车 ， 以 免 损 坏 模具 或 机 床 。 

3. 良好 的 被 加 工 材料 

多 工 位 级 进 模 冲 制 过 程 中 ， 不 能 进行 中 间 有 退火 的 工序 ， 因 此 要 求 冲压 材料 的 力学 性 能 
必须 相对 稳定 性 好 、 符 合 使 用 要 求 ; 多 工 位 级 进 模 冲压 对 所 用 带 料 的 宽度 和 厚度 公差 以 及 料 
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边 平 下 度 有 较 局 的 要 求 ， 因 为 它们 将 下 接 影响 上 自动 送料 和 制 件 的 质量 。 

4. 冲压 件 应 适合 于 多 工 位 级 进 模 冲 制 

1) 被 加 工 的 制 件 产 量 和 批量 要 足够 大 ， 通 币 批 量 在 5 万 件 ~15 ЛЕШ Ей, Ала 
100 万 件 以 上 者 才 采 用 多 工 位 级 进 模 剖 制 。 一 些 冲 压 件 中 的 标准 件 、 通 用 件 等 也 可 采用 多 工 
位 级 进 模 冲 制 。 

2) 多 工 位 级 进 模 在 材料 利用 率 上 比 其 他 模具 都 要 低 。 贯 重 材料 的 制 件 选用 多 工 位 级 进 
模 加 工时 应 慎重 考虑 经 济 性 。 

3) 由 于 送料 精度 和 各 工 步 之 间 的 累积 误差 ， 不 致使 制 件 精度 降低 。 多 工 位 级 进 梗 采用 
措施 可 使 累积 误差 限制 在 很 小 范围 。IT10 精度 以 下 的 制 件 (这 里 是 指 制 件 的 外 形 部 分 ， 不 
是 指 制 件 中 的 某 个 内 孔 )， 只 要 多 工 位 级 进 模 设 计 得 当 ， 制 造 良 好 ， 是 完全 能 够 保证 的 。 

4) 制 件 的 形状 复杂 且 经 过 冲 制 后 不 便于 定位 的 制 件 ， 采 用 多 工 位 级 进 模 最 为 理想 ， 如 
椭圆 形 的 制 件 、 小 型 和 超 小 型 制 件 、 有 些 软 制 材 料 的 制 件 以 及 难以 检 出 方 加 性 的 制 件 。 

5) 有 菏 些 使 用 简易 冲模 或 复合 醒 都 无 法 冲压 的 形状 特殊 的 制 件 ， 采 用 多 工 位 级 进 醒 却 能 
解决 问题 。 

6) 材质 、 料 厚 完 全 相同 ， 斥 才 间 有 相互 关系 甚至 有 配合 天 系 的 两 个 冲压 件 ， 可 将 两 个 
冲压 件 合 并 在 一 副 多 工 位 级 进 模 上 同时 冲 制 ， 有 配合 关系 的 位 置 由 同一 上 是 模 、 辐 模 进 行 冲 
裁 ， 可 以 保证 制 件 的 配合 要 求 ， 以 分 断 切 除 的 方式 说 计 模 具 可 提高 材料 利用 率 。 
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尽管 多 工 位 级 进 模 有 许多 特点 ， 但 由 于 制造 周期 相对 长 些 ， 成 本 相对 高 的 原因 ， 应 用 时 
必须 慎重 考虑 ， 合 理 选 用 多 工 位 级 进 模 ， 应 符合 如 下 情况 : 

1) 制 件 应 该 是 定型 产品 ， 而 且 需 求 量 确实 比较 大 。 

2) 不 适合 采用 单 工 序 模 冲 制 。 茶 些 形状 异常 复杂 的 制 件 ， 在 单 工序 模 冲 压 难 以 定位 或 
冲压 工序 较 多 ， 重 复 定 位 质量 不 稳定 ， 如 弹 千 彬 头 、 接 线 闪 子 等 ， 需 要 多 次 冲压 才能 完成 制 
件 的 形状 和 斥 才 要 求 ， 磊 采用 单 工 序 冲压 是 无 法 定位 和 冲压 的 ， 而 只 能 采用 多 工 位 级 进 梗 在 
一 副 醒 具 内 完成 连续 冲压 ， 才 能 获得 所 需 制 件 。 

3) 不 适合 采用 复合 梗 冲 制 。 某 些 形 状 特殊 的 制 件 ， 如 集成 电路 引线 框 、 电 表 铁 心 、 微 
型 电动 机 定子 片 、 转 子 片 等， 使 用 复合 梗 是 无 法 设计 与 制造 模具 的 ， 而 采用 多 工 位 级 进 模 能 
圆满 解决 问题 。 

4) 冲压 用 的 材料 长 短 、 厚 薄 比 较 适 宜 。 多 工 位 级 进 模 用 的 冲 件 材料 ,一般 都 是 带 料 或 
条 料 ， 料 不 能 太 短 ， 以 免 冲 压 过 程 中 换 料 次 数 太 多 ， 叶 致 料 涉 、 料 尾 多 ,使 材料 浪费 大 ， 生 
产 座 也 较 低 。 料 太 薄 ， 送 料 导向 定位 困难 ; 料 太 厚 ， 必 须要 有 相应 的 整 平 机 校 直 ， 且 太 厚 的 
料 长 度 一 般 较 短 ， 不 适合 用 于 多 工 位 级 进 模 ， 目 动 送料 也 困难 。 

5) 制 件 的 形状 与 尺寸 大 小 适当 。 当 制 件 的 料 厚 大 于 8mm、 外 形 尺 寸 大 于 500mm， 冲 压 
力 较 大 ; 当 制 件 的 料 厚 在 0.5 ~2.0mm、 外 形 矿 才 大 于 2000mm 时 ,模具 的 结构 仆 寸 大 ， 故 
都 不 适宜 采用 多 工 位 级 进 模 。 

6) 模具 的 总 尺寸 和 冲压 力 适 用 于 生产 车 则 现 有 的 压力 机 大 小 ， 必 须 和 压力 机 的 相关 参 
数 匹 配 。 
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ЕЛ 多 工 位 级 进 模 的 组 成 及 分 类 


1. 多 工 位 级 进 模 的 组 成 

多 工 位 级 进 模 结 构 如 图 1-2 所 示 ， 一般 在 大 型 模具 中 使 用 此 种 结构 ， 小 型 或 闭合 局 度 低 
Н. ХАЯН, ЖАН ЕС. ЕЗ. Ра. РАХ. 

模板 厚度 的 选取 原则 : 25 8 СЕ. ИЕЛ С ВЕ. pipa] ЛИР ө; ВЕР. — B| ë 
җе) 22 О Е y А ЕЖЕ РАВА. LAEB], Е УЛИВА ет — д, ЕВЕ 
ЖУУН Е РЕ а 5]. Q. ЛА АЖА УЕН E k СКИ Ң. УС й 
М Ы ХЕ ТЕТ ЖЕЛЕГЕ)» РАЛА С т ЛЕ ВЕ х Л ЛЬ РАА Е, СЕНА ВЕ 5) 
位 置 。 

(1) 多 工 位 级 进 模 的 上 模 组 成 部 分 
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Ё 1-2 多 工 位 级 进 模 结构 
1 一 上 托 板 2 一 上 热 脚 3 一 上 模 座 4 一 固定 板 垫 板 5 一 固定 板 6 一 种 料 板 垫 板 
7 一 种 料 板 8 一 下 模板 9 一 下 模板 热 板 10 一 下 模 座 11 一 下 垫 脚 12 一 下 托 板 
l) 上 托 板 。 上 托 板 是 将 上 模 部 分 通过 夹 模 器 连接 固定 在 冲压 设备 的 滑 块 上 ， 可 使 模具 
的 上 模 随 冲压 设备 上 下 运动 。 
2) 上 垫 脚 ， 又 称 上 模 脚 或 上 垫 块 。 上 垫 脚 位 于 上 托 板 与 上 模 座 之 间 ， 起 垫 高 作用 ， 根 














据 需 要 调整 其 高 度 ， 可 使 模具 适用 于 不 同 的 冲压 设备 ， 并 可 保证 夹 醒 共有 足够 的 安放 空间 。 
上 垫 脚 排 布 的 位 置 会 影响 到 整个 受 力 状况 ,从 而 影响 到 模具 的 工作 质量 。 
3) 上 模 座 。 上 模 座 是 上 模 部 分 及 外 导 柱 或 外 导 套 的 固定 板 , 没有 上 托 板 时 ,还 具有 上 
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托 板 的 功能 。 

4) 固定 板 垫 板 ， 又 称 上 垫 板 。 固 定 板 垫 板 承 受 思 模 的 作用 力 ， 保 证 弹 复 有 足够 的 压缩 
行程 。 

5) 固定 板 ， 又 称 上 夹板 。 固 定 板 对 凸 模 和 小 叶 柱 等 符 部 件 起 夹 持 与 定位 的 作用 。 

б) 凶 料 板 垫 板 。 凶 料 板 垫 板 承 受 凶 料 组 件 和 凶 料 板 馈 块 的 冲击 载 集 。 

7) 凶 料 板 。 凶 料 板 具有 凶 料 、 压 料 、 导 癌 的 作用 。 模 具 合 模 时 ， 凶 料 板 和 完 把 帘 料 (条 
№) 压 紧 在 下 模板 上 ,保证 条 料 不 产生 移动 、 走 料 、 扭 曲 的 现象 ; 模具 分 模 时 凶 料 板 起 地 
料 的 作用 。 

(2) 多 工 位 级 进 模 的 下 模 组 成 部 分 

l) 下 模板 ， 又 称 四 模 固 定 板 。 下 模板 用 来 固定 四 模 馈 件 ， 与 凶 料 板 一 起 压 紧 市 料 (条 
料 ) ， 也 可 以 作为 刃 口 使 用 ， 通 稼 也 称 目 模板 。 

2) 下 模板 垫 板 ， 又 称 目 模 垫 板 。 下 模板 垫 板 涯 受 目 模 或 止 模 灸 件 的 作用 力 。 

3) 下 模 座 。 下 模 座 是 下 模 部 分 及 外 导 套 或 外 导 柱 的 固定 板 〈 一 般 比 上 模 座 厚 Smm 或 
10mm ) 。 

4) 下 热 脚 ， 又 称 下 模 脚 或 下 垫 块 。 下 垫 脚 位 于 下 托 板 与 下 模 座 之 间 ， 起 热 高 及 方便 排 
废料 的 作用 ， 根 据 需 要 调整 此 蜗 度 ， 可 使 模具 适用 于 不 同 的 冲压 设备 。 下 热 脚 排 布 位 置 也 会 
影响 到 整 副 模 具 的 受 力 状况 ， 从 而 影响 各 模板 的 工作 质量 及 产品 质量 。 

5) 下 托 板 。 下 托 板 是 将 模具 的 下 部 分 通过 来 模 右 连接 固定 在 冲压 设备 的 工作 台 上 。 

2. 多 工 位 级 进 模 的 分 类 

多 工 位 级 进 模 的 分 类 方法 主要 有 如 下 几 种 : 

(1) 按 冲 压 工序 性 质 及 其 排列 顺序 分 类 

1) 洛 料 级 进 模 。 图 1-3 所 示 为 沙 料 级 进 模 。 

2) ВУИ. 1-4 所 示 为 前 切 级 进 模 。 












































落 料 。 4, 剪断 И Е 冲 孔 
3 ВЯ 图 1-4 勇 切 级 进 模 


— 


图 
3) 1120, 5 ЭЛ. 1-5 тл уа. ЭЭЖ. 








4) 冲 裁 、 拉 座 级 进 模 。 图 1-6 所 示 为 冲 裁 、 拉 座 级 进 模 。 


AT 
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弯曲 切断 弯曲 冲 孔 
图 1-5 冲 裁 、 膏 曲 级 进 模 Ё 1-6 13. ЖАЯ 
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5) 冲 裁 、 成 形 级 进 模 。 图 1-7 所 示 为 冲 裁 、 成 形 级 进 模 。 





图 1-7 冲 裁 、 成 形 级 进 模 
б) 11190. 23. КУЗЕ, Fd 1-8 тул мэр, 2, ММ ЖЭЛ, 
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TQ): 剖 导 正 销 孔 及 冲 切 周 边 外 形 废料 ; 工 位 外: 冲 切 周边 外 形 废 料 ; СА). @: 空 工 位 ; 
ТМ): 拉 深 ; 工 位 @: 空 工 位 ; САСО: 整形 ; ТАӘ). ©: 切 边 ; 





工 位 @: 弯曲 、 翻 边 ; 工 位 @: 落 料 ( 制 件 与 载体 分 离 
b) 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 
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除 以 上 图 1-3 ~ 图 1-8 7 217), УУЖ, 7. ЛОК, эрэх, 1228, 成 形 级 进 
模 ， 冲 裁 、 弯 曲 、 拉 深 、 成形 级 进 模 等 。 

(2) 按 排 样 的 方式 不 同 分 类 ” 按 排 样 方式 的 不 同 可 分 为 封闭 型 筷 连 续 式 级 进 模 和 分 段 
切除 多 段 式 级 进 模 。 

1) 封闭 型 孔 连 续 式 级 进 模 。 这 种 级 进 模 的 各 个 工作 型 孔 ( 除 定 距 侧 为 型 孔 外 ) 与 被 冲 
制 件 的 各 个 孔 及 制 件 外 形 〈 弯 曲 件 指 展开 外 形 ) 的 形状 一 致 ， 并 把 它们 分 别 设 置 在 一 定 的 
工 们 上， 材料 沿 各 工 位 经 过 连续 冲压 ， 最 后 获得 所 需 制 件 。 用 这 种 方法 设计 的 级 进 模 称 封闭 
型 也 连续 式 级 进 模 。 图 1-9 所 示 为 采用 封闭 型 孔 连续 式 级 进 模 的 制 件 图 、 排 样 图 和 模具 结构 
图 。 从 图 1-9b 排 样 图 中 可 以 看 出 该 制 件 分 为 两 个 工 位 冲压 ， 分 别 为 : 工 位 中 冲 两 个 “ 工 ” 
字形 异形 孔 及 两 个 42. 6mm 圆 孔 ; 工 位 回落 料 。 

通过 图 1-9 中 的 条 料 排 样 图 可 以 清楚 地 看 到 这 副 级 进 模 冲 制 过 程 顺序 与 各 型 筷 的 形状 。 
模具 中 的 各 型 孔 与 制 件 的 每 个 型 孔 及 制 件 的 外 形 完全 一 样 。 

封闭 型 孔 连 续 式 级 进 檬 的 特点 : 结构 较 人 简单 ， 制 造 容易 ， 一 般 用 于 冲 制 形 状 简单 、 适 合 
高 速 送料 或 手工 送料 和 冲 制 半成品 。 

2) 分 断 切除 多 段 式 级 进 模 。 这 种 级 进 模 对 冲压 制 件 的 复杂 异形 孔 和 制 件 的 整个 外 形 采 
用 分 段 切 除 多 余 废 料 的 方式 进行 。 即 在 前 一 工 位 先 切除 一 部 分 废料 ， 在 以 后 工 位 再 切除 一 部 
分 废料 ， 经 过 逐步 工 位 的 连续 冲 制 ， 就 能 获得 一 个 完整 的 制 件 或 半成品 ， 对 于 制 件 上 简单 型 
也 ,模具 上 相应 的 型 和 孔 可 与 制 件 上 的 型 孔 做 成 一 样 。 

如 图 1-10 所 示 ， 该 制 件 采用 分 断 切除 多 段 式 级 进 模 ， 其 排 样 图 如 图 1-10b 所 示 ， 共 分 8 
УЗ 

工 位 帆 : 冲 导 正 销 孔 ; 

Т.1/@: 冲 切 2 хф1. Отт fL; 

工 位 由 : 509) ЖБ; 

10265): 冲 切中 部 废料 ; 

工 位 (@: U J # HH ; 

TACO: 种 中 部 3mm x12mm 长 方 孔 ; 

工 位 @: 冲 切 载体 。 
































a) b) 
Ё 1-9 封闭 型 孔 连 续 式 级 进 模 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 
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图 1-9 封闭 型 孔 连续 式 级 进 模 (2) 
c) 模具 结构 图 
2 一 冲 孔 凸 模 3 一 橡胶 体 4 一 印 料 板 5 一 落 料 凸 模 ”6 一 导 料 板 7 一 种 模 8 一 下 垫 板 
9 一 弹 顶 器 10 一 项 杆 11-10 ”12 一 固定 挡 料 销 13 一 始 用 挡 料 装置 
14 一 导 正 销 15 一 小 导 套 ”16 一 小 导 柱 ”17 一 固定 板 18 一 上 垫 板 
19 一 上 模 座 ”20 一 模 柄 ”21 一 下 模 座 ”22 一 导 柱 





由 于 要 求 不 同 ,， 设计 模具 的 指导 思想 也 不 一 样 。 分 断 切 除 多 上段 式 级 进 模 的 工 位 数 比 封闭 
ажээ. 162) UJ ER e ЕАУ ЛЕ rB Н] ИД 016 2 HH. Pel. ЛОМА Га, — J 2 HI 
全 自动 连续 冲压 。 这 种 模具 结构 复杂 ， 人 制造 精度 高 ; 由 于 能 冲 出 完整 制 件 ， 所 以 生产 率 和 冲 
件 的 精度 都 要 求 很 高 。 在 设计 多 工 位 级 进 模 时 ， 还 应 根据 实际 生产 中 的 问题 ， 将 这 两 种 设计 
方法 结合 起 来 ， 有 灵活 运 用 。 

(3) 按 工 位 数 + 制 件 名 称 分 类 主要 分 类 有 : 22 工 位 等 离子 电视 连接 文 架 级 进 模 、32 
工 位 电 刷 支架 精密 级 进 模 、52 工 位 接线 端子 级 进 模 等 。 
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图 1-10 分 断 切除 多 段 式 级 进 模 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 c) 模具 结构 图 
1 一 下 模 座 2 一 下 垫 板 3 一 套 式 顶 料 杆 4-8 НД 5、7 一 圆 凸 模 6 一 导 正 销 
8 一 保护 套 9, 11—138 10—00 12、13 一 凸 模 14-45 15-32 5 
16 一 方 孔 凸 模 17 一 切断 凸 模 18 一 上 垫 板 ， 19 一 固定 板 20 一 顶 件 器 ”21 一 硬 橡皮 
22 一 托 垫 ”23 一 调整 螺钉 “24 一 第 一 段 凹 模 “25 一 压 弯 凹 模 ”26 一 第 三 段 凹 模 
27、28 一 围 框 板 29、31 一 导 料 板 30 一 承 料 板 ， 32 一 圆 孔 止 模 ”33 一 圆柱 销 


(4) 按 被 冲压 的 制 件 名 称 分 类 a арр 传真 机 左右 支架 级 进 
模 、 动 得 片 多 工 位 级 进 模 、 端 子 接 片 多 工 位 级 进 模 等 ， 这 些 多 工 位 级 进 模 目前 用 得 最 多 。 
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(5) 控 模 具 的 结构 分 类 按 模 具 的 结构 不 同 可 分 为 独立 式 级 进 模 和 分 段 组 疡 式 级 进 模 。 
独立 式 级 进 模 ， 工 位 数 不 论 多 少 ， 各 工 位 部 在 同一 块 是 模 上 完成 ; 分 段 组 竣 式 级 进 模 ， 按 排 
样 冲压 工序 特点 不 同 将 相同 或 相近 冲压 性 质 的 工 位 组 成 一 个 独立 的 分 级 进 模 单元 ， 然 后 将 它 
固定 到 总 重 架 上 ， 成 为 一 副 完 整 的 多 工 位 级 进 重 。 分 段 组 妆 陈 级 进 模 倘 化 了 制 醒 难度 ， 故 在 
大 型 、 多 工 位 、 加 工 较 困 难 的 级 进 模 中 第 用 。 

(6) 控 模 具 使 用 特征 分 类 ”主要 有 之 目 动 挡 料 销 级 进 模 、 带 定 距 切断 装置 的 级 进 模 、 
目 动 送料 冲 扎 分 段 冲 切 级 进 模 、 气 动 送料 逆 置 冲 扎 级 进 梗 等 。 
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冲压 变形 的 基本 原理 


ЕЛЕЕ 金属 塑性 变形 的 基本 概念 


冲压 成 形 是 以 金属 板 料 为 加 工 对 象 ， 在 外 力作 用 下 使 其 发 生 塑 性 变形 或 分 离 而 成 形 为 
制 件 的 一 种 金属 加 工 方法 。 要 和 擎 握 冲 压 成 形 加 工 技术 ， 首先 必 须 了 解 金 属 的 塑性 变形 和 
ЭН О 


2.1.1 塑性 变形 的 物理 概念 


在 金属 材料 中 ， 原 子 之 间作 用 着 相当 大 的 力 ， 足 以 抵抗 午 力 的 作用 ， 所 以 在 没有 其 他 外 
力作 用 的 条 件 下 ， 物 体 将 保持 自 有 的 形状 和 尺寸 。 当 金属 受到 外 力作 用 后 ,物体 的 形状 和 尺 
才 将 发 生变 化 ， 即 变形 ， 变 形 的 实质 就 是 原子 间 的 距离 产生 变化 。 

假如 作用 于 物体 的 外 力 去 除 后 ， 由 外 力 引 起 的 变形 随 之 消失 ， 物 体能 完全 恢复 目 己 的 原 
始 形状 和 扩 才 ， 这 样 的 变形 称 为 弹性 变形 。 奋 作用 于 物体 的 外 力 去 除 后 ， 物 体 并 不 能 完全 恢 
复 目 己 的 原始 形状 和 扩 寸 ， 这 样 的 变形 称 为 塑性 变形 。 

塑性 变形 和 弹性 变形 一 样 ， 它 们 都 是 在 变形 体 不 破坏 的 条 件 下 进行 的 ， 或 在 变形 体 中 局 
部 区 域 不 破坏 的 条 件 下 进行 的 ( 即 连 续 性 不 破坏 )。 在 塑性 变形 条 件 下 ， 总 变形 既 包 括 塑 性 
变形 ， 也 包括 除去 外 力 后 消失 的 弹性 变形 。 


2.1.2 塑性 变形 的 基本 形式 


金属 塑性 变形 过 程 非常 复杂 ， 原 子 离开 平衡 位 置 而 产生 的 变形 ， 主 要 有 清 移 和 李 动 两 种 
Das 

1. 滑 移 

当 作 用 在 晶体 上 的 切 应 力 达 到 一 定数 值 后， 晶体 一 部 分 沿 一 定 的 唱 面 和 电 向 相对 男 一 部 
分 产生 滑 移 。 这 一 唱 面 和 唱 向 称 为 滑 移 面 和 滑 移 方 向 。 图 2-1 所 示 为 晶 格 的 滑 移 过 程 示 
意图 











H 


金属 的 滑 移 面 ， 一 般 都 是 晶 格 中 原子 分 布 最 密 的 面 ， 滑 移 方 向 则 是 原子 分 布 最 密 的 结 品 
方 辐 。 这 是 因为 沿 看 原子 分 布 最 密 的 面 和 方向 滑 移 的 阻力 最 小 。 人 金属 唱 格 中 ,原子 分 布 最 密 
的 唱 面 和 结晶 方 回 越 多 ， 产 生 滑 移 的 可 能 性 越 大 ,金属 的 塑性 就 越 好 。 各 种 品格 ， 其 滑 移 面 
与 请 移 方向 及 其 数量 如 图 2-2、 表 2-1 所 示 。 
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a) b) 


c 








c) d) 
图 2-1 唱 格 的 滑 移 过 程 图 2-2 各 种 品格 的 请 移 面 与 滑 移 方 向 

a) 滑 移 前 b) 弹性 变形 с) 弹性 变形 + а) 体 心 立方 品格 b) 面 心 立方 唱 格 
塑性 变形 а) 塑性 变形 с) 密 排 六 方 品格 


表 2-1 常见 金属 晶 格 结构 及 其 滑 移 系 





品格 种 类 滑 移 面 的 数量 滑 移 方向 的 数量 滑 移 系 总 数 
体 心 立方 唱 格 6 2 6х2-12 
面 心 立方 品格 4 3 4х3-12 
密 排 六 方 品格 1 3 1 x3 =3 

2. 李 动 
挛 动 也 是 在 一 定 的 切 应 力作 用 下 ， 唱 体 的 一 部 





分 相对 另 一 部 分 ， 沿 着 一 定 的 晶 面 和 方向 发 生 转 动 
的 结果 ， 已 变形 部 分 的 晶体 位 向 发 生 改 变 ， 与 未 变 
形 部 分 以 挛 动 面 对 称 ， 如 图 2-3 所 示 。 ын 

挛 动 与 滑 移 的 主要 差别 是 ，@ 滑 移 过 程 是 渐进 
的 ， 而 挛 动 过 程 是 突然 发 生 的 ，@@ 挛 动 时 原子 位 壮 
不 会 产生 较 大 的 错 动 ， 因 此 晶体 取得 较 大 塑性 变形 
的 方式 ， 主 要 是 滑 移 的 作用 ; 国 这 动 后 ， 晶 体内 部 
出 现 空隙， 易于 导致 金属 的 破坏 ; 国 挛 动 所 要 求 的 
临界 切 应 力 比 滑 移 要 求 的 临界 切 应 力 大 得 多 ， 只 有 
滑 移 过 程 很 困难 时 ， 晶 体 才 发 生 挛 动 。 е, < 

滑 移 和 这 动 都 是 发 生 在 单个 晶 粒 内 部 的 变形 ， я 
称 为 晶 内 变形 。 工 业 生 产 中 实际 使 用 的 金属 则 是 由 
多 个 晶 粒 组 成 的 集合 体 ， 即 多 晶体 。 多 晶体 的 变形 基本 形式 仍 是 滑 移 和 这 动 ， 但 在 变形 过 程 
中 ， 多 晶体 变形 受到 晶 粒 位 向 的 影响 和 晶 界 的 阻碍 ， 会 造成 变形 不 均匀 。 

多 晶体 的 变形 方式 除 晶 粒 本 身 的 滑 移 和 挛 动 外 ， 还 有 在 外 力作 用 下 晶 粒 间 发 生 的 相对 条 
动 和 转动 而 产生 的 变形 ， 即 唱 间 变形 。 凡 是 加 强 晶 间 结合 力 、 减 少 晶 间 变 形 、 有 利于 晶 内 发 
生变 形 的 因素 ， 均 有 利于 晶体 进行 塑性 变形 。 当 晶体 间 存 有 杂质 时 ， 会 使 晶 间 结合 力 降 低 ， 
晶 界 变 脆 ， 不 利于 多 晶体 进行 逆 性 变形 。 当 多 晶体 变形 所 受 的 应 力 状 态 为 压 应 力 时 ， 增 加 了 
晶 间 变 位 困难 ， 使 脆性 材料 的 晶 内 变形 发 生 ， 绪 果 增加 了 脆性 材料 的 塑性 。 
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2.13 金属 的 塑性 与 变形 抗力 


塑性 成 形 是 以 塑性 为 依据 ， 在 外 力 的 作用 下 进行 的 。 从 成 形 工 艺 的 角度 ， 人 们 总 是 希望 
变形 金属 具有 较 高 的 塑性 和 低 的 变形 抗力 。 下 面 对 塑 性 和 变形 抗力 的 概念 作 一 简要 介绍 。 

1. 塑性 

所 谓 塑 性 ， 是 指 固体 材料 在 外 力作 用 下 发 生 永 久 变形 而 不 破坏 其 完整 性 的 能 力 。 塑 性 不 
仅 与 材料 本 号 的 性 质 有 关 ， 还 与 变形 方式 和 变形 条 件 有 关 。 因 此 ， 材料 的 塑性 不 是 固定 不 变 
的 ,不同 的 材料 在 同一 变形 条 件 下 会 有 不 同 的 塑性 ， 而 同一 种 材料 ， 在 不 同 的 变形 条 件 下 ， 
也 会 表现 不 同 的 塑性 。 例 如 ， 在 通常 情况 下 ， 铅 具有 极 好 的 塑性 ， 但 在 三 向 等 拉 应 力 的 作用 
下 ， 却 像 脆性 材料 一 样 地 破坏 ， 而 不 产生 任何 塑性 变形 。 反 之 ,， 极 脆 的 大 理 石 ， 在 三 向 压 应 
力作 用 下 ， 有 可 能 产生 较 大 的 塑性 变形 。 

塑性 指标 是 衡量 金属 在 一 定 条 件 下 塑性 高 低 的 数量 指标 。 它 以 材料 开始 破坏 时 的 塑性 变 
形 量 来 表示 ， 并 可 借助 于 各 种 试验 方法 测定 。 

向 用 的 塑性 指标 是 拉 伸 试验 所 得 的 断后 伸 长 率 4 和 断面 收缩 座 2Z。 它 们 的 定义 分 别 为 
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式 中 L440 一 一 拉 伸 试 样 原始 标 距 长 度 (mm) 和 原始 横 截 面 面 积 (mm ) ; 

Lh 一 一 试 样 断裂 后 标 距 长 度 (mm) 和 断裂 处 最 小 模 截 面 面 积 (mm ) 。 

除了 拉 伸 试验 外 ， 还 有 爱 力 死 半 试验、 弯曲 试验 〈 测 定 板 料 胀 形 和 弯曲 时 的 塑性 变形 
能 力 ) 和 铀 粗 试 验 〈 测 定 材料 锻造 时 的 塑性 变形 能 力 ) 等 。 震 要 指出 的 是 ， 各 种 试验 方法 
都 是 相对 于 特定 的 状况 和 变形 条 件 下 承受 的 塑性 变形 能 力 。 它 们 说 明 在 茶 种 受 力 状 况 和 变形 
条 件 下 ， 这 种 金属 的 塑性 比 那 种 金属 的 塑性 高 还 是 低 ， 或 者 对 采种 金属 来 说 ， 在 什么 样 的 变 
形 条 件 下 塑性 好 ， 而 在 什么 样 的 变形 条 件 下 塑性 差 。 

2. 变形 抗力 

塑性 成 形 时 ， 使 金属 发 生变 形 的 外 力 称 为 变形 力 ， 而 金属 抵抗 变形 的 反作用 力 ， 称 为 变 
形 抗力 。 变 形 力 和 变形 抗力 大 小 相等 ， 方 向 相反 。 变 形 抗力 一 般 用 单位 接触 面积 上 的 反作用 
力 来 表示 。 在 某 种 程度 上 ， 变 形 抗力 反映 了 材料 变形 的 难 易 程度 。 它 的 大 小 ,不 仅 取决 于 材 
料 的 流动 应 力 ， 而 且 还 取决 于 塑性 成 形 时 的 应 力 状 态 、 摩 探 条 件 以 及 变形 体 的 几何 斥 才 等 因 
系 。 只 有 在 单 回 均匀 拉 伸 〈 或 压缩 ) 时 ， 它 才 等 于 所 考虑 材料 在 一 定 变 形 温 度 、 变 形 速 度 
和 变形 程度 下 的 流动 应 力 。 

塑性 和 变形 抗力 是 两 个 不 同 的 概念 ， 前 者 反映 塑性 变形 的 能 力 ， 后首 有 反映 塑性 变形 的 难 
易 程 度 ， 它 们 是 两 个 独立 的 指标 。 人 们 常 认为 塑性 好 的 材料 变形 抗力 低 ， 塑 性 差 的 材料 变形 
抗力 高 ， 但 实际 情况 并 非 如 此 。 如 奥 氏 体 不 锈 钢 在 室温 下 可 经 受 很 大 的 变形 而 不 破坏 ， 说 明 
这 种 钢 的 塑性 好 ， 但 变形 抗力 却 很 高 。 


2.1.4 影响 金属 塑性 和 变形 抗力 的 主要 因素 
影响 金属 塑性 和 变形 抗力 的 主要 因素 有 两 个 方面 : 一 是 变形 金属 本 身 的 晶 格 类 型 、 化 学 
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成 分 和 金 相 组 织 等 内 部 性 质 ; 其 二 是 变形 时 的 外 部 条 件 ， 如 变形 温度 、 变 形 速 度 和 变形 形 
式 等 。 

1. 化 学 成 分 和 组 织 对 塑性 和 变形 抗力 的 影响 

化 学 成 分 和 组 织 对 塑性 和 变形 抗力 的 影响 非常 明显 ， 也 很 复杂 。 下 面 以 钢 为 例 来 说 明 。 

(1) 化 学 成 分 的 影响 在 碳 钢 中 ， 铁 和 碳 是 基本 元 素 。 在 合金 钢 中 ， 除 了 铁 和 碳 外 ， 
还 含有 硅 、 锰 、 铬 、 旬 、 饮 等 。 在 各 类 钢 中 还 含有 茶 些 杂 质 ， 如 碟 、 硫 、 氢 、 氧 等 。 

矶 对 钢 的 性 能 影响 最 大 。 碳 能 固 深 到 铁 里 形成 铁 素 体 和 奥 氏 体 固 深 体 ， 它 们 都 具有 恨 好 
的 塑性 和 低 的 变形 抗力 。 当 碳 含量 超过 铁 的 涂 矶 能 力 时 ， 多 余 的 碳 便 与 铁 形 成 具有 很 高 的 硬 
度 而 塑性 几乎 为 零 的 渗 碳 体 。 渗 碳 体 对 基体 的 塑性 变形 起 阻碍 作用 ， 降 低 塑 性 ， 抗 力 提高 。 
可 见 砚 含 量 越 蜗 ， 碳 钢 的 塑性 成 形 性 能 束 越 差 。 

合金 元 素 加 入 钢 中 ， 不 仅 改变 了 钢 的 使 用 性 能 ， 而 且 改变 了 钢 的 塑性 成 形 性 能 ， 其 主要 
的 表现 为 : 塑性 降低 ， 变 形 抗力 提高 。 这 是 由 于 : ВЕЛЛ (a-Fe 和 y-Fe), 
使 铁 原 子 的 晶体 点 阵 发 生 不 同 程度 的 畸变 ; 合金 元 素 与 钢 中 的 碳 形成 硬 而 脆 的 碳化 物 СК 
化 铬 、 碳 化 铝 等 ); 合金 元 素 改 变 钢 中 相 的 组 成 ， 造 成 组 织 的 多 相 性 等 ， 这 些 都 会 造成 钢 的 
变形 抗力 提高 ， 塑 性 降低 。 

杂质 元 素 对 钢 的 塑性 变形 一 般 都 有 不 利 的 影响 。 磅 溶 人 铁 系 体 后 ， 使 钢 的 强度 、 硬 度 显 
半 增 加 ， 塑 性 、 韧 性 明显 降低 。 在 低温 时 ， 造 成 钢 的 冷 脆性 。 硫 在 钢 中 几乎 不 溶解 ， 与 铁 形 
成 塑性 低 的 易 涂 共 晶 体 FeS， 热 加 工时 出 现 热 脆 开裂 的 现象 。 钢 中 溶 氛 ,会 引起 氧 脆 现 象 ， 
使 钢 的 塑性 大 大 降低 。 

(2) 组 织 的 影响 钢 在 规定 的 化 竺 成 分 内 ， 由 于 组 织 的 不 同 ， 塑 性 和 变形 抗力 也 会 有 
很 大 的 差别 。 单 相 组 织 比 多 相 组 织 塑 性 好 ， 变 形 抗力 低 。 多 相 组 织 由 于 各 相 性 能 不 同 ， 使 得 
变形 不 均 习 ， 同 时 基本 相 往往 被 态 一 相机 械 地 分 割 ， 放 塑性 降低 ， 变 形 抗力 提高 。 

品 粒 的 细 化 有 利于 提高 金属 的 塑性 ， 但 同时 也 提高 了 变形 抗力 。 这 是 因为 在 一 定 的 体积 
内 细 唱 粒 的 数目 比 粗 唱 粒 的 数目 要 多 ， 塑 性 变形 时 有 利于 滑 移 的 品 粒 束 较 多 ， 变 形 均 匀 地 分 
散在 更 多 的 唱 粒 内 ; 另外 ， 品 粒 越 细 ， 品 界面 越 曲 折 ， 对 微 裂 纹 的 传播 越 不 利 。 这 些 都 有 利 
于 提高 金属 的 塑性 变形 能 力 。 邦 一 方面 晶 粒 多 ， 唱 界 也 越 多 ， 滑 移 变形 时 位 错 移动 到 品 界 附 
近 将 会 受到 阻 但 并 堆积 ， 符 要 位 错 穿 过 蝇 界 则 需要 很 大 的 外 力 ， 从 而 提高 了 塑性 变形 抗力 。 

男 外 ， 钢 的 制造 工艺 ， 如 冶炼 、 浇 注 、 锻 轧 、 热 处 理 等 ， 虱 影响 者 金属 的 塑性 和 变形 
抗力 。 

2. 变形 温度 对 塑性 和 变形 抗力 的 影响 

变形 温度 对 金属 和 合金 的 塑性 有 很 大 的 影响 。 就 多 数 金属 和 合金 而 言 ， 随 着 温 度 的 升 
高 ， 塑 性 增加 ， 变 形 抗力 降低 。 这 种 情况 ， 可 以 从 以 下 几 个 方面 进行 解释 : 

1) 温度 升 高 ， 发 生 回 复 和 上 再 结 量 。 回 复 使 金属 的 加 工 便 化 得 到 一 定 程 度 的 消除 ， 再 结 
品 能 完全 消除 加 工人 硬化 ， 从 而 使 金属 的 塑性 提高 ， 变 形 抗力 降低 。 

2) 温度 升 蜗 ,原子 热 运 动 加 出 ， 动 能 增 大 ， 原 子 间 结 合力 减弱 ， 使 临界 切 应 力 降低 。 
温度 升 高， 不 同 滑 移 系 的 临界 切 应 力 降 低速 度 不 一 样 。 因 此 ,在 高 温 下 可 能 出 现 新 的 滑 移 
系 。 消 移 系 的 增加 ， 提 高 了 变形 金属 的 塑性 。 

3) 温度 升 高 ， 原 子 的 热 振动 加 剧 ， 品 格 中 原子 处 于 不 稳定 状态 。 此 时 ， 如 品 体 受 到 外 
力作 用 ， 原 子 就 会 油 应 力 场 梯度 方向， 由 一 个 平衡 位 置 转 移 到 万 一 个 平衡 位 置 ， 使 金属 产生 
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塑性 变形 。 这 种 塑性 变形 的 方式 称 为 热塑性 ， 也 称 扩散 塑性 。 在 高 温 下 ， 热 塑性 作用 大 为 增 
加 ， 使 金属 的 塑性 提高 ， 变 形 抗力 降低 。 但 在 回复 温度 以 下 ， 热 塑性 对 金属 变形 的 作用 不 
明显 。 




















4) 温度 升 高 ， 晶 界 强度 下 降 ， 使 得 晶 界 的 滑 移 容 "1005 
易 进行 。 同 时 ， 由 于 高 温 下 扩散 作用 加 强 , 使 晶 界 滑 & 30 是 
移 产生 的 缺陷 得 到 愈合 。 2 60 š 

由 于 金属 和 合金 的 种 类 繁多 ， 上 述 一 般 的 结论 并 Š оу 
不 能 概括 各 种 材料 的 塑性 和 变形 抗力 随 温度 的 变化 情 “ о Ж 
况 。 可 能 在 温 升 过 程 中 的 某 些 温度 区 间 ， 往 往 由 于 过 0 1-2-2600-00:822200 8 
剩 相 的 析出 或 相 变 等 原因 ， 而 使 金属 的 塑性 降低 和 变 温度 /C 
形 抗力 增加 (也 可 能 降低 )。 碳 钢 的 断后 伸 长 率 、 断 面 图 2-4 碳 钢 [w(C) =0. 07% ] 
收缩 率 和 抗 拉 强 度 随 温度 的 变化 如 图 2-4 所 示 。 拉 伸 特性 随 温度 的 变化 

3, 变形 速度 对 塑性 和 变形 抗力 的 影响 1 一 抗 拉 强 度 “2 一 断面 收缩 率 3 一 断后 什 长 率 


所 谓 变 形 速度 ， 是 指 单位 时 间 内 变形 物体 应 变 的 变化 量 。 塑 性 成 形 设备 的 加 载 速 度 在 一 
定 程 度 上 反映 了 金属 的 变形 速度 。 变 形 速度 对 塑性 变形 的 影响 是 多 方面 的 。 

一 方面 ， 变 形 速 度 大 时 ， 要 同时 驱使 更 多 的 位 错 更 快 地 运动 ， 金 属 晶体 的 临界 切 应 力 将 
提高 ， 使 变形 抗力 增 大 ; 当 变 形 速度 大 时 ， 塑 性 变形 来 不 及 在 整个 变形 体内 均 勺 地 扩展 ， 此 
时 ,金属 的 变形 主要 表现 为 弹性 变形 。 根 据 胡 元 定律 ， 弹 性 变形 量 越 大 ， 则 应 力 越 大 ， 变 形 
抗力 也 束 越 大 。 为 外 ， 变 形 速 度 增 加 后 ， 变 形体 没有 足够 的 时 间 进 行 回复 和 再 结 吊 ， 而 使 金 
属 的 变形 抗力 增加 ， 塑 性 降低 。 

为 一 方面 ， 在 高 变形 速度 下 ， 变 形体 吸收 的 变形 能 迅速 地 转化 为 热能 (热效应)， 使 变 
形体 温度 升 蜗 (温度 效应 ) 。 这 种 温度 效应 一 般 来 说 对 塑性 的 增加 是 有 利 的 。 

















22 冲 压 应 力 应 变 状态 


2.2.1 应 力 状 态 


冲压 变形 是 由 冲压 设备 提供 变形 载 集 ， 然 后 通过 模具 对 毛坯 施加 外 力 ， 进 而 转化 为 毛坯 
的 内 力 ， 使 之 产生 塑性 变形 的 。 因 此 ， 研究 和 分 析 金 属 的 塑性 变形 过 程 ， 应 首先 了 解 毛坯 内 
力作 用 和 塑性 变形 之 间 的 关系 。 

在 一 般 情况 下 ， 变 形 毛 坯 内 各 质点 的 变形 和 受 力 状态 是 不 相同 的 。 通 常 将 质点 的 受 
力 状态 称 为 点 的 应 力 状 态 。 一 点 的 应 力 状 态 可 用 一 个 平行 六 面体 (单元 体 ) 来 表示 ， 
如 图 2-5a 所 示 ， 将 各 应 力 分 量 均 表示 在 前 3 个 可 视 面 (FB x< 8. y. zm) 上 ， 而 后 
3 个 不 可 视 面 ( 即 -x 面 、-y 面 、-z 面 ) 上 的 应 力 分 量 应 与 前 3 个 面 上 对 应 的 应 力 分 
量 大 小 相等 、 方 向 相反 ， 一般 不 了 予 表 示 。 每 个 面 上 有 一 个 正 应 力 、 两 个 切 应 力 ， 共 9 
个 应 力 分 量 ， 再 考虑 切 应 力 的 互 等 性 (rwy =т,,т„ =т„,т„ =т„), МИХ 6 4 #h sr BJ 
应 力 分 量 ; 正 应 力 分 量 方向 的 合 义 是 ， 箭 头 指 回 平行 六 面体 之 外 ， 符 号 为 正 ， 为 拉 应 
Л; 反之 ， 符 号 为 负 ， 为 压 应 力 。 对 同一 点 应 力 状态 ，6 个 应 力 分 量 的 大 小 与 所 选 坐 标 
有 关 ， 不 同 坐标 系 所 表现 的 6 个 应 力 分 量 的 数值 是 不 同 的 。 存 在 这 样 一 个 〈 仅 有 一 个 ) 
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坐标 系 ， 按 该 坐标 系 做 平行 六 面体 ， 则 应 力 分 量 只 有 3 个 正 应 力 分 量 ， 而 无 切 应 力 分 
量 ， 那 么 称 这 3 个 正 应 力 为 主 应 力 ， 称 该 坐标 系 为 主 坐 标 系 ，3 个 坐标 轴 为 主 应 力 轴 ， 
如 图 2-5b 所 示 。 


О2 
О] 


b) 





— 


图 2-5 质点 的 应 力 状态 
a) 任意 坐标 系 b) 主 坐 标 系 


如 果 用 主 坐 标 系 表示 质点 的 应 力 状态 ， 即 单元 体 上 仅 有 正 应 力 ， 而 无 切 应 力 ; 换言之 ， 
仅 承受 拉 应 力 或 压 应 力 ， 则 可 将 主 应 力 状态 分 为 图 2-6 所 示 的 9 种 类 型 。 图 2-6 中 ， 第 一 行 
为 单 向 应 力 状态 : 单 向 拉 和 单 向 压 ; 第 二 行为 两 向 应 力 状态 ， 或 称 作 平面 应 力 状态 : 两 向 
拉 、 两 向 压 或 一 拉 一 压 ; 第 三 行为 三 向 应 力 状态 ， 或 称 作 复杂 应 力 状态 : 三 向 拉 、 三 向 压 、 
一 压 两 拉 或 一 拉 两 压 。 对 于 板 料 冲压 工艺 ， 第 二 行 应 力 状态 居多 。 


ЕШ 
2.2.2 应变 状态 Ф 0. 


fE—J Їнї Г, 2662 ру ЛИ д Ну 38 ЖАК 























态 是 不 相同 的 。 通 常 将 质点 的 变形 状态 称 为 点 的 эн 

应 变 状态 。 一 点 的 应 变 状态 可 用 一 个 平行 六 面体 /A N 49. 2 
来 表示 ， 每 个 面 上 有 一 个 正 应变 、 两 个 切 应 变 ， 5 三 向 5 
359 л, БИ ЙЕ ЕП] (š UJ W 25 Ч. 9. А. ©\ е 
等 (yy = У, У. = Уу Ya = У), ШИЖ 6 个 独 

立 的 应 变 分 量 。 正 应 变 分 量 方向 的 含义 是 ， 箭 头 异 号 

指向 平 行 六 面体 之 外 ， 符 号 为 正 ， 则 表示 伸 长 ， 图 2-6 主 应 力 状态 图 


反之 ， 符 号 为 负 ， 则 为 压缩 〈 收 缩 ); 而 切 应 变 
分 量 的 作用 是 使 平行 六 面体 产生 角 变 形 。 对 同一 点 的 应 变 状 态 ，6 个 应 变 分 量 的 大 小 与 所 选 
坐标 有 关 ， 不 同 的 坐标 系 所 表现 的 6 个 应 变 分 量 数 值 不 同 。 存 在 这 样 一 个 〈 仅 有 一 个 ) 4 
标 系 ， 按 该 坐标 系 做 平行 六 面体 ， 则 应 变 分 量 只 有 3 个 正 应 变 分 量 ， 而 无 切 应 变 分 量 ， 那 么 
МЭХ З 个 正 应 变 为 主 应 变 ， 称 该 坐标 系 为 主 坐 标 系 ，3 个 坐标 轴 为 主 应 变 轴 。 

用 主 坐 标 系 表 示 质 点 的 应 变 状 态 ， 即 单元 体 上 仪 有 正 应 变 ， 而 无 切 应 变 ; 换言之 , 仪 承 
受 拉 伸 或 压缩 ， 而 无 角 变形 。 由 于 塑性 变形 中 要 满足 体积 不 变 的 条 件 ， 即 3 个 正 应 变 (3 
然 ， 主 应 变 也 是 正 应 变 ) 之 和 为 零 ， 因 此 ， 绝 对 值 最 大 的 主 应 变 值 应 等 于 为 两 个 主 应 变 绝 
对 值 之 和 ， 但 符号 相反 ; 也 就 是 说 ,绝对 值 最 大 的 主 应 变 ， 永远 与 为 外 两 个 主 应 变 符 写 相 
反 。 故 可 将 应 变 状 态 大 致 分 为 三 类 : 一 回 伸 长 一 回收 缩 、 一 回 伸 长 两 回收 缩 、 一 回收 缩 两 四 
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伸 长 ， 如 图 2-7 所 示 。 图 2-7 中 ,最 上 面 的 应 变 状态 是 : 28227 
一 个 主 应变 为 零 ， 另 两 个 绝对 值 相 等 ， 符 号 相反 ， 称 为 

平面 应 变 状态 ; 第 二 行 左边 的 应 变 状 态 是 一 向 伸 长 两 向 
99, 8 2128, 第 二 行 右边 的 应 变 状 态 是 一 向 收编 两 
回 伸 长 ， 即 压 绑 类 。 第 三 行 仅 为 第 二 行 的 特例 ， 左 边 的 
应 变 状 态 是 一 回 伸 长 和 两 回 相 等 的 收缩 ， 称 为 击 单 拉 伸 ; 
右边 的 应 变 状 态 是 一 回收 缮 和 两 回 相 等 的 伸 长 ， 称 为 科 
单 压缩 。 


2.2.3 应 力 与 应 变 的 关系 图 2-7” 主 应 变 状态 图 


由 上 述 可 知 ， 应 力 状态 与 应 变 状态 具有 相似 性 。 对 
于 小 变形 而 言 (不 超过 10 -3 ~ 10 -数量 级 ) ， 两 者 的 主 坐标 系 是 一 致 的 。 

对 于 应 力 与 应 变 的 关系 ,不妨 从 方向 和 大 小 两 方面 进行 叙述 。 首 先 讨论 应 力 方向 与 应 变 
方向 之 间 的 关系 。 

对 切 应 力 和 切 应 变 ， 可 用 图 2-8 来 表示 。 图 2-8a 的 切 应 力 方向 对 应 于 图 2-8b 的 切 应 恋 
方向 ， 这 很 容易 理解 。 而 对 于 正 应 力 和 正 应 变 的 方向 ， 就 不 是 这 样 简单 了 。 正 应 力 为 正 值 
( 受 拉 ) 时 ， 正 应 变 未 必 是 正 值 (未 必 伸 长 ); 正 应 力 为 负 值 ә | 
| | | 



































时 ， 正 应 变 未 必 为 零 〈 可 能 有 伸 长 或 收缩 ) 。 

为 次 明正 应 力 和 正 应 变 方 回 的 对 应 关系 ， 也 为 次 明 应 力 
分 量 与 应 变 分 量 数值 大 小 之 间 的 关系 ， 需 要 了 解 小 变形 时 的 
Ю 715] УЗЕ с Ж, ЕН ЗАМА: 小 变形 时 的 应 变 分 量 正比 于 


Exy 








a) b) 


图 2-8 切 应 力 和 切 应 变 的 方 回 
а) UJU yh b) 切 应 变 方 癌 




















Лу 71] нї, БЇ 
5 5 5 
28 эр 2-4 (2-3) 
Ор 02 03 

式 中 А 3: 

Br 3 个 主 应 变 值 ; 





стз 303—3 个 主 应 力 偏 量 值 。 
主 应 力 偏 量 定义 为 : 设 cl oz ох 为 3 个 主 应 力 值 , 则 平均 应 力 o, = (ор +o, +03)/3,， 
那么 2) 个 主 应 力 偏 量 分 别 为 С | — O Wt ‚22 О үд ,O03 TO ~ Омо 


Нэх (2-3), ЖЕЕ, ХАНИ РА: 


8:8): 63 = 01:0): 03 (2-4) 








€ | — €> €> 一 23 €s — € 
— ЕРЫ — ш — s (2-5) 


СрО) О-О Оз 0, 


式 (2-3), (2-4), 2 (2-5) 也 适用 于 全 量 应 变 理论 的 应 力 与 应 变 天 系 。 
2.2.4 硬化 与 硬化 曲线 


1. 硬化 
在 冲压 生产 中 ， 毛 坏 形 状 的 变化 和 零件 形状 的 形成 过 程 通 种 是 在 币 温 下 进行 的 。 金 属 材 
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料 在 常温 下 的 塑性 变形 过 程 中 ， 由 于 冷 变 形 的 硬化 效应 引起 的 材料 力学 性 能 的 变化 ， 结 果 使 
其 强度 指标 (ac。 R.) 随 变 形 程 度 加 大 而 增加 ， 同 时 塑性 指标 (А, 7) 降低 。 因 此 ， 在 进 
行 变 形 毛 坯 内 各 部 分 的 应 力 分 析 和 各 种 工艺 参数 的 确定 时 ， 必 须 考虑 到 材料 在 冷 变 形 便 化 中 
届 服 强度 (或 称 变形 抗力 ) 的 变化 。 材 料 不 同 ， 变 形 条 件 不 同 ， 其 加 工人 硬化 的 程度 也 就 不 
同 。 材 料 加 工人 硬化 不 仅 使 所 需 的 变形 力 增加 ， 而 且 对 冲压 成 形 有 较 大 的 影响 ， 有 时 是 有 利 
的 ， 有 了 时 是 不 利 的 。 例 如 在 胀 形 工艺 中 ,板材 的 人 硬化 能 够 减少 过 大 的 局 部 集中 变形 ， 使 变形 
趋 回 均匀， 增 大 成 形 极限 ; 而 在 内 了 扎 翻 边 工 序 中 ， 翻 边 前 冲 孔 边缘 部 分 材料 的 便 化 ， 容 易 导 
致 翻 边 时 产生 开裂 ， 则 降低 了 极限 变形 程度 。 因 此 ， 在 对 变形 材料 进行 力学 分 析 ， 确 定 各 种 
工艺 参数 和 处 理 生产 实际 问题 时 ， 必 须 了 解 材料 的 硬化 现象 及 其 规律 。 

2. 硬化 曲线 

表示 变形 抗力 随 变 形 程度 增加 而 变化 的 曲线 称 为 便 化 曲线 ， 又 称 实 际 应 力 曲线 或 正 应 力 
曲线 ， 它 可 以 通过 拉 伸 等 试验 方法 求 得 。 实 际 应 力 曲线 与 材料 力学 中 所 学 的 工程 应 力 曲线 
(又 称 假象 应 力 曲 线 ) 是 有 所 区 别 的 ， 假象 应 力 曲 线 的 应 力 指 标 是 采用 假象 应 力 来 表示 的 ， 
即 应 力 按 各 加 载 瞬 间 的 载荷 眉 除 以 变形 前 试 样 的 原始 截面 面积 4 计算 (o = FA4)。 没 有 考 
虑 变形 过 程 中 试 样 截面 面积 的 变化 ， 这 显然 是 不 准确 的 ; 而 实际 应 力 曲线 的 应 力 指标 是 采用 
正 应 力 来 表示 的 ， 即 应 力 按 各 加 载 瞬间 的 载 向 下 除 以 该 瞬间 试 样 的 截面 面积 4 计算 (o = F/ 
4)。 人 金属 的 应 力 -应 变 曲 线 如 图 2-9 所 示 。 从 图 2-9 中 可 以 看 出 ， 实 际 应 力 曲线 能 真实 反映 
变形 材料 的 加 工 便 化 现象 。 

图 2-10 所 示 是 用 试验 方法 求 得 的 几 种 金属 在 室温 下 的 便 化 曲线 。 从 曲线 的 变化 规律 来 
看 ， 儿 乎 所 有 的 便 化 曲线 都 具有 一 个 共同 的 特点 ， 即 在 塑性 变形 的 开始 阶段 ， 随 变形 程度 的 
增 大 ， 实 际 应 力 剧 烈 增 加 ， 当 变形 程度 达到 某 些 值 以 后 ， 变 形 的 增加 不 再 引起 实际 应 力 值 的 
显 着 增 加。 也 束 是 说 ， 随 变形 程度 的 增 大 ， 材 料 的 便 化 强度 dao/de (或 称 便 化 模 数 ) 逐渐 
降低 。 



























































均匀 塑性 集中 塑性 
变形 阶段 变形 阶段 


图 2-9 金属 的 应 力 - 应 变 曲 线 图 2-10 不 同 材料 的 硬化 曲线 
1 一 实际 应 力 曲线 2 一 假象 应 力 曲线 





e(%) 





求 便 化 曲线 的 试验 工作 既 复 杂 ， 又 要 求 精细 。 由 图 2-10 可 知 ， 不同 的 材料 便 化 曲线 差 
别 很 大 ， 而 且 实 际 应 力 与 变形 程度 之 间 的 天 系 又 很 复杂 ， 所 以 不 可 能 用 同一 个 数学 公式 精确 
地 把 它们 表示 出 来 ， 这 就 给 求解 塑性 力学 问题 带 来 了 困难 。 为 了 实用 上 的 需要 ， 必 须 将 实际 
材料 的 便 化 曲线 进行 适当 的 简化 ， 变 成 既 能 写成 简单 的 数学 表达 式 ， 又 只 需要 少量 试验 数据 
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就 能 确定 下 来 的 近似 便 化 曲线 。 在 冲压 成 形 中 ,第 用 直线 和 指数 曲线 表示 的 便 化 曲线 。 

由 图 2-11 所 示 可 见 ， 用 直线 代 蔡 便 化 曲线 是 非 第 近似 的 ， 而 且 仅 在 切 点 它们 的 数值 是 
一 致 的 ， 在 其 他 各 点 上 都 有 区 别 ， 特 别 是 变形 程度 很 小 或 很 大 时 ， 差 别 尤为 显 若 。 

用 直线 代替 硬化 曲线 的 直线 方程 式 为 

с = Go + De (2-6) 
式 中 oo0 一 一 近似 的 届 服 强度 ， 也 是 人 鲁 化 耳 线 在 纵 坐 标 轴 上 的 截 距 ; 
ри АА, ИИ, МЕИ Р ЈУ. 

H ЕЗЕТ ИҢ Zk Ji Ё Zk Z [н] BJ 2 3 dk Ж, Br À wh JE #E p= r Z ЛУАЗ H Zk Жел 

硬化 曲线 ， 即 





с = Са” (2-7) 

式 中 “一 一 与 材料 有 关 的 系数 ; 
НЭХ 

мон 值 的 便 化 曲线 如 图 2-12 所 示 。C 和 并 值 取 决 于 材料 的 种 类 和 人 性能， 其 值 见 表 2- 
2， 可 通过 拉 伸 试验 求 得 。 

人 硬化 指数 n 是 表明 材料 冷 变形 硬化 的 重要 参数 ， 对 板 料 的 冲压 性 能 以 及 冲压 件 的 质量 都 
有 和 较 大 的 影响 。 硬 化 指数 n 大 时 ， 表 示 冷 变形 时 硬化 显著 ,对 后 续 变 形 工序 不 利 ， 有 时 还 必 
须 增加 中 间 退 火 工 序 以 消除 硬化 ， 使 后 续 变 形 工 序 得 以 进行 。 但 是 ,nn 值 大 时 也 有 有 利 的 一 
面 ， 如 对 于 以 伸 长 变形 为 特点 的 成 形 工 艺 ( 胀 形 、 翻 边 等 )， 由 于 硬化 引起 的 变形 抗力 的 显 
著 增 加， 可 以 抵消 毛坯 变形 处 局 部 变 薄 而 引起 的 承载 能 力 的 减弱 。 因 而 ,可 以 制止 变 薄 处 变 
形 的 进一步 发 展 ， 而 使 之 转移 到 别 的 尚未 变形 的 部 位 。 这 就 提高 了 变形 的 均匀 性 ， 使 变形 的 
制 件 壁 厚 均匀 ， 刚 性 好 ， 精 度 也 高 。 

















C/(N/mm2) 





ИЛ: 
图 2-11 硬化 直线 图 2-12 不 同 n 值 的 人 硬化 曲线 
表 2-2 各 种 材料 的 C 和 产值 











低 碳 钢 710 ~ 750 0. 19 ~ 0. 22 0. 31 
и (60/40) 990 0. 46 铜 420 ~ 460 0. 27 ~ 0. 34 
ит] (65/35) 760 ~ 820 0.39 ~ 0. 44 НЫ 320 -380 0.12 ~0. 13 





Е: 表 中 数据 均 指 退火 材料 在 室温 和 低 变 形 速度 下 试验 求 得 的 。 
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ЖЕЙ 冲 压 成 形 中 的 变形 趋向 性 





在 冲压 过 程 中 ， 毛 坯 和 各 个 部 分 在 同一 模具 的 作用 下 ， 有 可 能 以 不 同 的 方式 变形 ， 即 具 
有 不 同 的 变形 趋向 。 为 了 达到 使 毛坯 获得 预期 的 变形 ， 进 而 实现 毛坯 的 变形 趋向 控制 ， 从 而 
得 到 合格 的 冲 件 的 目的 ， 有 必要 研究 变形 的 趋向 性 问题 ， 并 将 之 运用 于 零件 的 工艺 方案 制定 
及 冲模 的 设计 。 

冲压 成 形 时 ， 毛 坯 内 各 处 的 应 力 与 应 变 关 系 都 不 尽 相同 ， 在 应 力 状 态 满足 届 服 准则 的 区 
域内 将 产生 塑性 变形 ， 此 区 称 为 塑性 变形 区 ; 没有 满足 届 服 准则 的 区 域 不 会 产生 塑性 变形 ， 
称 为 非 变形 区 。 非 变形 区 进一步 又 可 分 为 已 变形 区 、 待 变形 区 和 不 变形 区 。 图 2-13 的 4 部 
位 为 变形 区 ，B、C 为 非 变 形 区 ， 其 中 B 为 已 变形 区 ,，C 为 不 变形 区 或 待 变形 区 。 在 缩 口 变 
形 的 例子 中 ，C 的 上 部 为 待 变 形 | А 
区 , C 的 下 部 为 不 变形 区 。 若非 4 4 
变形 区 也 受到 力 的 作用 时 ， 又 可 
称 其 为 传 力 区 。 

以 图 2-13c ап, у / 2: | Й 
在 变形 力 的 作用 下 ,4 区 受 缩 ) 5) © 4 
口 模 的 作用 ， 在 有 利 的 变形 条 件 图 2-13 ”冲压 成 形 时 毛坯 各 区 划分 
下 先行 届 服 ， 产 生 塑 性 变形 , 而 C a) 拉 深 b) йш с) п а) 弯曲 
区 同样 受到 变形 力 F ШЕШ, 却 
没有 届 服 变形 。 换 名 话说 ，4 区 届 服 需要 的 变形 较 小 ， 是 相对 的 弱 区 。 形 象 地 称 缩 口 变形 区 
4 为 弱 区 ，C 为 强 区 ，C 区 把 来 自 于 冲压 设备 的 作用 力 正 传递 到 变形 区 ， 因 此 C 区 也 是 传 
力 区 。 

为 了 保证 冲压 过 程 的 顺利 进行 ， 必 须 保 证 冲压 工序 中 变形 限于 变形 区 ， 因 而 要 排除 传 力 
区 产生 任何 不 必要 的 塑性 变形 的 可 能 。 由 此 可 以 得 出 一 个 十 分 重要 的 结论 : 在 冲压 成 形 过 程 
中 ， 需 要 最 小 变形 力 的 区 是 个 相对 的 弱 区 ， 而 且 弱 区 必 先 变形 ， 因 此 变形 区 应 为 弱 区 。 这 个 
结论 在 冲压 生产 中 具有 很 重要 的 实际 意义 。 

当 变 形 区 和 传 力 区 有 两 种 以 上 变形 方式 时 ， 则 首先 发 生 的 是 需 变形 力 最 小 的 变形 方式 。 
因此 ， 在 工艺 过 程 设 计 和 模具 设计 时 ， 除 要 保证 变形 区 为 弱 区 外 ， 还 要 保证 其 所 需 的 变形 方 
式 要 求 最 小 的 变形 力 。 例 如 ， 在 缩 口 时 ， 变 形 区 可 能 产生 的 塑性 变形 是 切 向 收缩 的 缩 口 变形 
或 在 切 向 压 应 力作 用 下 的 失 稳 起 皱 ， 传 力 区 可 能 产生 的 塑性 变形 是 向 粗 或 纵向 失 稳 。 在 这 四 
种 变形 趋向 中 ， 只 有 满足 缩 口 变形 所 需 的 变形 力 最 小 这 个 条 件 ， 缩 口才 可 能 正常 进行 。 
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针对 冲压 加 工 中 分 离 和 变形 两 大 类 工序 各 目的 特点 ， 在 工艺 方案 的 制定 及 冲模 设计 时 的 
侧重 点 也 有 所 不 同 。 

分 离 类 工序 由 于 变形 及 加 工 过 程 较为 人 简单， 因此， 冲模 设计 中 更 侧重 于 模具 结构 的 思 
考 ， 主 要 是 依据 零件 的 具体 结构 和 不 同 生产 批量 的 要 求 ， 使 设计 的 模具 结构 简单、 巧妙 而 又 
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实用 ， 以 满足 生产 及 产品 质量 的 需要 。 在 实际 设计 过 程 中 可 先 采 用 套用 或 仿照 等 方法 ， 
首 助 适 当 加 工 实 例 的 天 析 与 目 映 的 生产 实践 相 结 合 ， 经 过 一 s ç es 
较 大 的 提高 。 

对 变形 工序 类 零件 ， ss — хумглилдах 
ЛЕ АНЛА Ы, ЯЛЫ 26 JE ЕНДА ЖА, НЕВЕ Е ЗЕМ РС, B nf ДЕ Z< ЖЕ # 4E ЛЕЙ <. 
因此 ， Se en et 埋 和 积累 经 验 外 ， 
还 必须 擎 握 一 些 基 本 理论 ， 学 会 对 零件 成 形 过 程 进行 分 析 。 尤 其 要 注意 到 材料 成 形 谭 循 
“383 DÀ 7 28 JÉ , аар НУ 1. 

ЖР — JO КИЕ, ЗО ОРД L. ЕЛО 1, ТЕ ХЕ L Z Jy ЖӨ, WD ГА ТЕНЕ 
创造 外 部 条 件 ， 你 证 变形 的 趋向 性 符合 工艺 的 要 求 ， 以 实现 对 金属 流动 的 控制 。 为 此 ， 必 须 
合理 确定 毛坯 的 初始 尺寸 及 中 间 毛 坏 的 信 寸 。 

如 图 2-14a 所 示 的 环形 毛坯 ， 当 其 外 径 D。、 内 了 筷 4, 及 冲模 直径 dn 具有 不 同 的 尺寸 及 
比例 时 ， 有 三 种 可 能 的 变形 趋向 : 拉 深 、 翻 边 和 胀 形 ， 从 而 形成 三 种 形状 完全 不 同 的 零件 。 

在 图 2-14b Ф, D). 4, ЖУМ, р/а < 2, 4/4д < 0.15， 宽 度 为 (D。-dn) 的 
外 环 部 分 成 为 罚 区 ， 于 是 产生 外 径 收 缩 的 拉 深 变形 。 

在 图 2-14c rh, D). d, 都 比较 大 ，Do/dn >2.5, do/dn > 0.2， 宽 度 为 (dn -do) 的 内 
环 部 分 成 为 弱 区 ， 于 是 产生 内 了 筷 扩 大 的 翻 边 变形 。 

在 图 2-14d rh, D, 比较 大 ，d。 比较 小 甚至 等 于 零 ，Dujdn > 2.5，do/dn «0.15, 3 
时 ， 毛坯 外 环 的 拉 深 变形 和 内 环 部 分 的 翻 边 ss s 使 中 间 部 分 的 材料 成 为 需 
要 变形 力 最 小 ， 因 而 最 易 实 现 变 形 的 部 分 ， 于 是 产生 毛坯 中 间 部 分 变 薄 的 胀 形 工 乞 。 
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— SANAL КС МЕА 
тын чаш Е 


а) b) с) d) 





СД | С 
ГЕСЕ 








图 2-14 ”环形 毛坯 的 变形 趋向 
а) 变形 前 的 模具 与 毛坯 b) {їй с) йш а) ЖЖ 
1 一 冲压 力 ЕЖ) Ra 一 凸 模 圆 角 半 径 ”Ri 一目 模 贺 角 半径 





在 模具 设计 过 程 中 ， 对 金属 流动 实行 控制 的 基本 原则 是 : 开 流 与 限 流 。 

开 流 是 在 需要 金属 流动 的 地 方 减 小 阻力 ， 让 其 顺利 流动 ， 当 某 处 需要 金属 流动 而 又 不 能 
流入 时 ， 就 会 产生 变 薄 甚至 导致 新 流 而 破裂 ; 限 流 则 是 在 不 需要 金属 流动 的 地 方 加 大 阻力 ， 
限制 其 流动 ， 当 某 处 不 需要 金属 流入 ， 而 又 任 其 流 和 人 时 ,金属 就 会 多 余 ， 就 会 发 生 波 浪 形 其 
至 起 级 。 

尽管 材料 本 号 的 特性 及 其 应 力 状 态 是 影响 金属 流动 的 主要 因素 ,但 具体 到 模具 结构 的 设 
计时 ,通过 改变 是 模 与 叫 模 工作 部 分 的 贺 角 半径 ， 改 变 摩 擦 (正确 的 润滑 ,调整 压 边 力 ， 
采用 拉 深 筋 等 方法 ) 和 改变 间 际 每 措施 还 是 能 实现 对 金属 流动 的 有 效 控 制 ， 这些 措施 既 可 
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单独 使 用 ， 也 可 综合 使 用 。 

上 述 措施 具体 实施 的 前 提 是 分 清 变 形 区 的 部 位 及 变形 性 质 ， 这 除了 可 通过 塑性 力学 的 分 
析 方 法 来 描述 冲压 加 工 中 的 应 力 、 应 变 分 布 ， 建 立 主 应 力图 、 主 应 变 图 分 析 外 ， 在 生产 实践 
中 党 利用 成 形 试 验 (或 试 模 ) 进行 判断 ， 因 为 金属 流动 受 各 种 因素 的 影响 ， 从 试验 中 得 到 
的 结果 有 既 方便 、 准 确 又 真实 可 徘 。 根 据 试验 结果 ， 可 以 进行 有 针对 性 的 开 流 和 限 流 。 

П) 改变 上 是 模 和 四 模 圆 角 半径 。 圆 角 半 径 增 大 ， 可 以 减 小 变形 时 的 阻力 ， 起 到 开 流 作 
用 。 如 在 图 2-14a р, 8 ХХ 011589 | 202 45 Ri， 减 小 四 模 的 圆 角 半径 Rom， 从 而 可 使 翻 边 
的 阻力 减 小 ， 拉 深 变形 的 阻力 增 大 ， 因 而 有 利于 翻 边 的 进行 ; МУШ, К, АХ, Ки 增 大 ， 
则 有 利于 拉 深 变形 。 

2) 改变 毛坯 和 模具 之 间 的 摩 氛 阻力 。 例 如 ， 增 大 图 2-14 所 示 的 压 边 力 f。， 使 毛坯 和 
压 边 圈 及 四 模 端面 之 间 的 摩 探 阻 力 增 大 ， 结 采 不 利于 拉 这 变 形 而 有 利于 翻 边 或 胀 形 的 实现 。 
减 小 压 边 圈 的 压力 ， 在 毛坯 和 四 模 之 间 加 润滑 油 ， 可 以 减 小 毛坯 和 四 模 表 面 的 译 探 阻力， 从 
而 有 利于 拉 座 变形 。 

此 外 ， 采取 改变 毛坯 局 部 区 域 的 温度 也 可 获得 最 大 程度 的 板 料 变形 ， 这 主要 包括 局 部 加 
热 或 局 部 冷却 的 方法 。 例 如 ， 在 拉 这 和 缩 口 时 ， 采 用 局 部 加 热 变形 区 的 方法 ， 使 变形 区 得 到 
软化 ， 从 而 有 利于 变形 的 进行 。 又 如 在 不 锈 钢 工 件 拉 深 时 ， 采 用 局 部 这 冷 传 力 区 的 方法 ,来 
增 大 其 承载 能 力 ， 防 止 大 变形 下 拉 裂 。 

材料 “ 弱 区 先 变 形 ， 变 形 区 应 为 弱 区 ”是 成 形 的 条 件 ， 金属 的 “ 开 流 与 限 流 ” 则 是 对 
金属 流动 实行 控制 的 基本 原则 ， 千 握 并 合理 运用 好 ， 既 有 助 于 工艺 方案 的 制定 ， 又 有 利于 模 
具 的 结构 设计 ， 同 时 还 可 运用 于 生产 中 缺陷 件 的 修复 ， 往 往 能 产生 “出 奇 制胜 ”之 效 。 
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#4 


3 
工 位 级 进 模 设计 步骤 和 注意 事项 


З ТЕЗИС ЕЯ: 


多 工 位 级 进 模 结构 一 般 都 比较 复杂 、 精 密 ， 冲 压 速度 高 ， 造 价 高 ， 制 造 周 期 长 ， 所 以 在 
设计 级 进 模 时 ， 应 十 分 细致 、 全 面 地 考虑 每 一 个 环 市 。 特 别 是 某 些 模具 有 几 个 方 品 的 运动 ， 
机 构 多 种 多 样 ， 给 设计 工作 带 来 很 多 困难 。 

简单 地 说 ， 级 进 模 设 计 步 又 就 是 设计 师 从 接 到 设计 任务 后 到 出 模具 图 样 的 过 程 ， 这 中 
间 所 进行 的 工作 有 先后 次 序 。 随 着 现代 化 软件 的 发 展 ， 设 计 师 一 般 不 采用 手工 绘制 图 样 ， 
大 都 采用 先进 的 CAD 或 UG 等 软件 进行 设计 ， 但 不 管 采用 什么 方法 设计 ， 其 想 要 达到 的 
目的 和 结果 是 一 致 的 ， 即 用 较 短 的 时 间 ， 设 计 出 质量 最 好 的 经 济 而 实用 的 多 工 位 级 进 模 。 

多 工 位 级 进 模 的 设计 步 又 没有 固定 的 模式 ， 但 设计 的 基本 顺序 是 大 同 小 异 的 ， 图 3-1 所 
示 为 多 工 位 级 进 模 设 计 步 又 简 图 。 

1. 设计 任务 书 

设计 任务 书 是 提供 模具 设计 的 主要 依据 之 一 ， 设 计 任务 书 中 应 回 模 具 设计 者 提供 的 重要 
资料 为 制 件 图 ,包括 制 件 的 年 产量 、 送 料 方 回 、 使 用 压力 机 技术 要 求 等 。 从 制 件 图 中 ， 设 计 
师 可 以 了 解 制 件 的 形状 、 绪 构 、 斥 才 大 小 、 公 差 精 度 、 材 质 及 相关 的 技术 条 件 。 

2. 工艺 分 析 

当 设 计 师 接收 到 设计 任务 书 时 ， 首 先 要 分 析 以 下 几 点 : 

1) 对 制 件 的 形状 特点 、 斥 才 大 小 、 精 度 、 断 面 质量 、 装 配 关 系 以 及 相关 的 技术 要 求 等 
进行 全 面 的 分 析 。 

2) 对 于 尺 才 精度 要 求 比 较 高 或 成 形 工 艺 较为 复杂 党 琐 的 部 位 进行 重点 分 析 ， 提 出 解决 
Л ж 

3) 分 析 制 件 所 用 的 材料 是 否 符合 冲压 工艺 的 要 求 。 

4) 根据 制 件 的 产量 ， 决 定 模具 的 结构 形式 以 及 模具 选用 的 材料 等 。 

5) 根据 现 有 的 制造 水 平 及 装备 情况 ， 为 模具 结构 设计 提供 依据 。 

通过 以 上 分 析 ， 确 定 整 个 制 件 的 冲压 工艺 方案 ， 包括 排 样 、 冲 裁 或 成 形 的 先后 分 解 ， 变 
形 程度 的 合理 分 配 工 位 数 的 多 少 以 及 模具 制造 能 力 的 评 佑 等 ， 为 后 面 的 排 样 图 和 模具 结构 设 
计 提 供 依 据 。 

3. 工艺 计算 

根据 制 件 图 的 工艺 分 析 及 尺寸 公差 对 制 件 进行 工艺 计算 。 计 算 前 要 收集 相关 的 数据 及 计 
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PP 多 工 位 级 进 模 设计 实用 手册 
模具 设计 任务 书 
— 制 件 图 _ оо - 试制 或 小 批量 生产 的 冲压 
x 条 其 技术 数据 与 样 件 
(包括 技术 要 求 ) E B S ËL PL Z (G 


模具 设计 












К ытыы кы 21 2052-0020 车 间 

: : 以 简易 模 作 工 
| 工艺 分 析 并 初步 拟定 工 位 数 艺 验证 或 人 工 进 
行 工 艺 性 验证 





和 各 工 位 冲压 性 质 
цог ЯС 
计算 中 心 [КҮ 计算 、 绘 制 制 件 展开 图 ЗГЕ 


工艺 性 计算 





说 明 书 、 填 写 零 件 明细 栏 


1 总 装 图 设 1 ms 
编写 模具 相关 使 用 | 





模具 
е. 
绘制 模具 零件 图 


全 部 资料 存档 
出 图 (计算 机 打印 图 样 ) 


图 3-1 ГЭЖ Т ТАЈ 





ЯРЬ HF 
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算 资 料 等 。 

1) 计算 制 件 毛 坏 尺寸 ( 除 平板 落 料 制 件 外 )， 并 对 毛坯 进行 合理 排 样 ， 计 算出 材料 利 
用 率 。 

2) 计算 冲压 力 ， 6038 8 87, 5 7), 110857), Ш 7), ЖИЕ. ЖАКЕ 
等 ， 以 便 确 定 压 力 机 。 

3) 选择 合适 的 压力 机 型 号 、 规 格 。 

4) 计算 压力 中 心 ， 以 免 模 具 偶 心 负 街 而 影响 模具 的 使 用 寿命 。 

5) 计算 并 确定 模具 主要 零件 〈 如 巴 模 、 四 模 、 症 模 固 定 板 及 垫 板 等 ) 的 外 形 尺 寸 以 及 
弹性 原件 的 大 小 及 高 度 等 。 

6) леч, ГА ЭЕ. ЯЛ ЕН 20 ХО] 

7) Я Е 8 1: 90489, т ТУЛЖ КОЛ Л, rO A. 6 СЛН К Fr 
配 以 及 半成品 的 尺寸 等 。 

4. 设计 排 样 并 绘制 排 样 图 

条 料 的 排 样 设计 是 多 工 位 级 进 模 结 构 设 计 的 关键 环节 ， 是 能 否 达到 制 件 要 求 的 重要 一 
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第 3 章 多 工 位 级 进 模 设 计 步 又 和 注意 事项 <<< 








步 ， 排 样 的 好 坏 ， 直 接 影 响 到 模具 的 结构 复杂 程度 、 模 具 使 用 寿命 和 能 否 顺利 地 冲压 出 合格 
的 制 件 。 因 此 它 是 多 工 位 级 进 模 设 计 不 可 缺少 的 一 部 分 ， 而 且 条 料 排 样 设计 必须 在 模具 结构 
设计 之 前 ， 前 后 顺序 不 可 对 调 。 设 计 排 样 的 最 后 体现 是 绘制 出 排 样 图 。 

ТЕ ХЕЕЕ ЕВИ КЛА: 

1) Эйт, ВЕЛЕ ААН У. 31Ж НЕВЕ ЕВ в ГЭЕ U, ЖАЛИЙ 5815 
ААУ 

2) 在 排 样 图 的 每 个 工 位 上 标 出 序号 ， 并 在 每 个 对 应 的 序号 后 面 写 出 所 冲压 的 名 称 ， 如 
Аа НА; ТӘ Г. 

5. 模具 总 装 图 设计 

当 排 样 图 设计 结束 后 ， 就 可 以 绘制 模具 总 最 图 了 ， 按 我 国标 准 采 用 第 一 角 画 法 。 在 模具 
总 疲 图 里 要 确定 模具 所 使 用 的 模 架 形式 ， 包 括 导 问 系 统 ， 凶 料 结构 ， 导 料 狐 置 ， 送 料 和 定 距 
方式 ， 屿 、 四 模 的 结构 形式 及 固定 方法 每 ， 部 在 模具 总 波 图 的 俯视 图 和 主 视图 里 一 一 绘制 
出 来 。 

(1) Ї ЯА. ЇЇ 0 (4 А) 一 般 是 将 模具 的 上 部 分 (或 下 部 分 ) = 
控 ， 视 图 只 反映 模具 的 下 模 俯 视 (或 上 模 仰 视 ) 可 见 部 分 (这 是 冲模 的 一 种 习惯 性 绘制 
法 )。 信 视图 通 肖 放 在 图 样 的 下 面 仿 左 ， 绘制 总 疙 图 时 一 般 先 夯 出 。 通 过 信 视 图 可 以 了 解 模 
上 其 零 件 的 平面 布置 、 排 样 方 法 以 及 四 模 孔 的 分 布 情况 。 仰 视图 一 般 在 必要 时 才 绘 制 。 

一 般 工 三 里 的 设计 师 采 用 计算 机 中 的 CAD Z |P А. 2 26 IB]. 通常 把 模具 里 的 所 有 模 
а 2 АРЕ АРТЕ ЇЙ ЕН 8. 22] Ж, ТЕ CAD 中 用 图 层 的 方式 来 控制 ， 在 不 同 的 零 部 件 里 用 
不 同 的 图 层 代 码 或 编写 表示 ， 如 上 模 座 的 图 层 代 码 可 以 用 UP 或 其 他 的 代码 表示 ， 所 有 的 吓 
模 可 以 放 进 PUNCH 的 图 层 里 ， 以 后 要 设计 变更 时 ， 和 直接 打开 某 一 图 层 ， 就 可 以 清晰 地 看 到 
某 一 图 层 里 的 相关 内 容 及 信息 。 

(2) 208 ЖЭЛ ЖЕМ УЕНЧ НД, 2 НИ МҮЭ ЧАН ХУЛ ЭЛ ЛИ ҮЛ. 
Инь 1А НИ ЖЭ АЕН b R £ = р НУ 124, 22241371 5001 ж. + 
视图 是 模具 的 主体 ， 一 般 不 可 缺少 。 

主 视图 的 上 、 下 模 部 分 一 般 在 一 张 图 样 上 表达 出 来 ， 当 模 上 其 较 大 时 ， 也 可 以 在 两 张 图 样 
上 绘制 ， 但 每 张 图 样 上 应 注 明 视图 的 性 质 。 

模具 的 总 滩 图 一 般 采 用 1:1 比例 绘制 。 

6. 编写 模具 相关 使 用 说 明 书 、 填 写 零件 明细 栏 

(1) 说 明 书 ”说明 书 内 容 如 下 : 

1) 选用 的 压力 机 、 模 具 闭 合 高 度 、 轮 廓 矿 寸 、 规 定 行程 范围 及 每 分 钟 冲压 次 数 等 。 

2) 选用 目 动 送料 机 构 闫 型、 送料 步 距 及 公差 。 

3) е). 

4) 模具 刃 磨 和 维修 注意 点 (如 哪些 凸 模 和 冲模 需 拆 下 为 磨 ， 轧 磨 后 如 何 调整 各 工作 部 
分 高 度 差 值 ) 。 

5) 对 兄 损 件 及 备件 应 有 零件 明细 栏 。 

但 一 般 工厂 不 把 第 4)、5) 点 编写 在 模具 的 说 明 书 内 容 里 ， 有 时 会 单独 列 出 。 

(2) 2508115 ”零件 明细 栏 的 内 容 如 下 : 

表 中 填写 各 零件 件 号 及 对 应 的 名 称 、 材 料 、 数 量 等 相关 信息 。 个 别 易 损 件 要 增加 备件 
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的 ， 可 以 在 备注 栏 中 标明 。 

7. 模具 零件 图 设计 

ЭС puka F. ЦЭ | 22 |), НЕН h e Н.Ж F. МЯА B F. AA ве Hi УЛТАН < t 
件 ， 当 模具 总 装 图 里 部 分 零 部 件 可 以 直接 到 标准 件 的 广 家 采购 时 ， 可 以 不 在 模具 零件 图 里 绘 
制 ， 直 接 在 明细 栏 里 标明 标准 件 的 代号 、 数 量 等 相关 信息 即 可 。 

对 模具 零件 图 而 言 ， 视 图 的 多 少 ， 以 能 明日 图 形 为 准 。 由 于 零件 的 大 小 不 一 ， 对 于 特别 
细小 的 零件 ， 为 表达 清楚， 和 背 用 局 部 放大 表示 。 在 零件 图 里 要 标明 全 部 太 寸 、 公 差 配 合 、 几 
何 公 差 、 表 面 粗糙 度 、 材 料 热处理 硬度 及 相关 的 技术 要 求 等 。 也 有 的 在 模具 零件 图 里 不 标 出 
表面 粗糙 度 ， 如 直接 标明 采用 快走 丝 或 慢 走 丝 割 一 修一 或 慢 走 丝 割 一 修 二 等 加 工 ， 在 模具 工 
三 里 也 能 明 蝗 其 表面 粗糙 度 值 为 多 少 。 

模具 的 零件 图 一 般 采 用 1:1 的 比例 绘制 ， 并 严格 按照 机 械 制 图 标准 绘制 。 

8. 出 图 (ЯНИ) 

о А.ГА НӘ Е, ЖАЗГА Ер, ёЭМЛОХГ А m ЕЗ Д Н| 21т„ 15 
А.Т АУ ВЕ 3 о, — y liw abr 134, 7 Ч ЧН. 

9. 全 部 资料 存档 

竺 模具 制造 结束 后 ， 试 制 完 成 投入 生产 ， 这 时 把 所 有 的 技术 资料 进行 整理 归档 。 其 内 容 
0038: 

1) 客户 所 有 的 技术 资料 。 

2) 模具 所 有 的 图 样 。 

3) 试 模 时 出 现 的 问题 点 记录 及 模具 照片 。 

4) 制 件 检测 报告 。 

5) 模具 验收 报告 等 。 
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随 着 产品 向 精密 化 和 复杂 化 发 展 ， 制 件 也 日 益 复 杂 ， 级 进 模 的 工 位 数 随 之 增加 ， 对 模具 
精度 、 模 具 使 用 寿命 要 求 也 不 断 提高 ， 这 对 多 工 位 级 进 模 的 设计 技术 也 提出 了 新 的 要 求 。 那 
么 在 设计 多 工 位 级 进 模 中 要 注意 以 下 这 些 问 题 . 

1) 要 有 系统 的 观点 ， 从 冲压 工艺 、 模 具 制 造 等 多 方面 构成 的 大 系统 中 确定 级 进 模 的 结构 和 
制 件 方案 ， 要 重视 实践 经 验 的 作用 。 一 方面 要 结合 实际 ， 确 立 切 实 可 行 的 模具 方案 ， 要 考虑 现 有 
的 模具 制造 条 件 、 冲 压 生产 条 件 ; 另 一 方面 ， 要 重视 新 技术 的 发 展 和 应 用 ， 特 别 是 计算 机 技术 的 
应 用 ， 要 从 工程 角度 开发 相应 的 软件 系统 ， 以 提高 效率 、 降 低 成 本 、 缩 短 周期 。 

2) 多 工 位 级 进 株 结 构 复 森 ， 设计 难度 大 ， 制 造价 格 郧 咽 ， 周 期 长 ， 因 此 设计 应 坚持 科 
党、 严谨、 求实 精神 ， 认 真 分 析 ， 详 细 规 划 ， 务 求 设计 合理 ， 以 便 制 造 和 维修 ， 满 足 使 用 
р» 

3) 模具 设计 和 制造 密切 相关 。 以 往 模具 设计 和 制造 分 别 在 两 个 不 同 的 阶段 完成 ， 设 计 
图 样 绘制 结束 后 开始 制造 ， 周 期 相对 较 长 。 随 着 产品 市 场 范 争 的 加 剧 和 计算 机 技术 的 发 展 ， 
产品 制造 周期 日 益 几 短 ， 对 模具 设计 和 制造 周期 的 要 求 也 越 来 越 短 ， 因 此 ， 模具 设 计 和 制造 
的 交叉 并 行 已 成 为 必然 。 要 在 模具 设计 制造 过 程 中 实施 并 行 工程 的 思想 。 
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ҮЛЕ 证 压 件 形状 、 尺 寸 及 几何 公差 的 精度 分 析 


每 一 个 冲压 件 都 有 其 不 同 的 特点 ， 在 排 样 设 计时 ， 必 须 全 面 针 对 这 些 特 点 加 以 分 析 研 
只 有 抓 住 制 件 的 主要 特点 并 分 析 各 工 位 之 间 的 相互 关系 ， 才 能 确保 模具 冲压 加 工 顺利 完 
。 对 于 形状 异 和 常 复 杂 、 精 度 有 特殊 要 求 并 伴随 有 多 种 冲压 工序 的 制 件 ， 应 采取 对 应 的 工 亏 
措施 予以 保证 。 

普通 冲 裁 件 外 形 及 型 孔 尺 二 的 经 济公 差 等 级 一 般 不 高 于 IT11， 制 件 外 形 公 差 等 级 最 好 
低 于 1110, ， 而 型 也 公差 等 级 最 好 低 于 IT9 。 

一 般 冲 裁 、 冲 切 后 所 能 得 到 的 制 件 公 差 见 表 4-1、 表 4-2。 如 制 件 要 求 的 公差 值 小 于 表 
4-1、 表 4-2 中 的 数值 ， 则 应 在 冲 裁 或 冲 切 后 的 工 位 上 设置 整修 工序 或 采用 其 他 工艺 措施 来 


修整 。 





5 з 

















44-1 冲 裁 件 外 形 与 内 孔 尺 寸 公差 (单位 : mm) 
冲 件 尺 寸 
料 厚 6 一 般 精 度 的 冲 件 较 高 精度 的 冲 件 
0.2~0.5 0.08 
0.5 ~1.0 0. 10 
1.0 ~2.0 0. 12 
2.0 ~4.0 0.15 








t: 1. 分 于 为 溃 件 外 形 公差 ， ТЕЕ Mi: ЭЕ. 
2. 一 般 精 度 的 冲 件 采 用 IT7 ~ IT8 公差 等 级 的 普通 冲 裁 ; 较 高 精度 的 冲 件 采用 IT6 ~ IT7 公差 等 级 的 普通 冲 裁 。 





表 4-2 冲 裁 件 孔 中 心 距 公差 (单位 : mm) 
ЕАУ 
料 厚 6 普通 冲 裁 高 级 冲 裁 
<50 50 ~ 150 150 ~ 300 < 50 50 ~ 150 150 ~ 300 





<1 + 0. 10 + 0.15 + 0.20 + 0.03 + 0. 05 + 0.08 
1.0 ~ 2.0 + 0.12 + 0.20 + 0.30 + 0. 04 + 0. 06 + 0.10 


Е: 适用 于 本 表 数 值 所 指 的 孔 为 同时 冲 出 。 
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在 实际 生产 中 ， 制 件 的 尺寸 精度 是 由 产品 设计 给 定 的 ， 要 保证 其 全 部 尺寸 精度 往往 难以 
达到 。 冲 压 加 工 制 件 从 公差 等 级 分 析 ， 制 件 尺 寸 主要 由 关键 尺寸 、 主 要 尺寸 、 一 般 尺 寸 三 大 
部 分 组 成 ， 从 拉 术 上 讲 ， 很 难 使 三 类 尺寸 全 部 达到 精度 要 求 ， 从 经 济 上 讲 也 不 必要 ， 因 此 ， 
在 排 样 设计 时 ， 制 件 太 寸 分 类 与 确定 的 原则 应 是 : 确 你 关键 尺寸 ,满足 主要 尺寸 ， 碰 顾 一 般 
尺寸 。 

一 般 情况 下 ,多 工 位 级 进 模 连续 冲 裁 、 冲 切 的 材料 断面 表面 粗糙 度 Ra 应 在 3.2 ~ 
12. 5 рт 范围 内 。 

ПИЕ ЕУ 5 ШТ, ЕНТ, ЗРАД. APAK. {у БЕЧЕЛ 26 НИ ЛЕ ЗЭХ, (TF 
设计 时 应 考虑 选用 相应 的 工艺 措施 (如 增加 精 定位 、 复 合 工 序 成 形 、 校 正 、 整 形 或 在 成 形 
后 再 冲 型 孔 等 ) 来 保证 制 件 的 精度 要 求 。 

















м = 
7 | Го | 
Zü Ӯ 4 
= р a 


wh Ж ОТ. ¿ 








ЭСЭН wh Ж ae ИЖ Н. ОЧ ji Be ЖШ Яу БК (条 料 ) 产生 分 离 的 一 种 冲压 工序 。 从 
广义 上 讲 ， 冲 裁 是 分 离 工序 的 总 称 ， 它 包括 落 料 、 冲 孔 、 切 断 、 修 边 、 切 和 天、 前 切 等 多 种 工 
序 。 在 多 工 位 级 进 梗 里， 冲 裁 主要 是 指 落 料 和 剖 孔 工序 。 

沙 料 是 指 用 冲模 沿 封 财 轮廓 曲线 补 切 ， 冲 下 部 分 为 零件 ; 

冲 孔 是 指 用 冲模 按 封闭 轮廓 曲线 冲 切 ， 冲 下 部 分 是 废料 。 

多 工 位 级 进 模 冲 裁 件 的 工作 部 分 零件 与 成 形 模 不 同 ， 它 一 般 都 具有 锋利 的 姑 口 来 对 材料 
进行 辫 切 加 工 ， 并 且 凸 模 进 入 四 模 的 深度 较 小 ， 以 减少 刃 口 磨损 。 

冲 裁 在 多 工 位 级 进 模 里 应 用 较为 广泛 ， 它 既 可 以 直接 剖 出 所 需 形状 的 成 品 制 件 ， 又 可 以 
为 其 他 成 形 工序 制备 毛坯 ， 如 多 工 位 级 进 模 里 胰 曲 、 拉 深 、 成 形 等 工 厚 ， 那 么 先 冲 出 制 件 
要 成 形 的 部 位 。 

根据 变形 机 理 的 不 同 ， 冲 裁 可 以 分 为 普通 冲 裁 和 精密 冲 裁 两 类 。 


4.2.1 冲 裁 过 程 工艺 分 析 


1. 冲 裁 变形 过 程 及 剪 切 区 的 应 力 状态 

(1) 冲 裁 变形 过 程 ” 冲 裁 时 板 料 的 变形 具有 明显 的 阶段 性 ,由 弹性 变形 过 渡 到 塑性 变 
形 ， 最 后 产生 断裂 分 离 。 

1) 弹性 变形 阶段 ( 见 图 4-1a)。 瑟 模 接 触 板 料 后 开始 加 压 ， 板 料 在 号、 四 模 作 用 下 广 
生 弹 性 压 绑 、 拉 伸 、 弯 曲 、 挤 压 等 变形 。 此 阶段 以 材料 内 的 应 力 达到 弹性 极限 为 止 。 在 该 阶 
и, по РАМЕН е 25 НАХ, ИШИ ЕРИН Еш, п, [Ши [Н] уН], ШЕ 
= Же Н) ЖЕ J ЮВ К о 

2) 塑性 变形 阶段 〈 见 图 4-1b)。 随 春 凸 醒 继 续 压 入 板 料 ， 压 力 增 加 ， 当 材料 内 的 应 力 
状态 满足 塑性 条 件 时 ， 开 始 产 生 塑 性 变形 ， 进 入 塑性 变形 阶段 。 随 凸 模 撞 入 板 料 深度 的 增 
大 ， 塑 性 变形 程度 增 大 ， 变 形 区 材料 人 硬化 加 剧 ， 冲 裁 变形 抗力 不 断 增 大 ， 和 直到 为 口 附近 侧面 
的 材料 由 于 拉 应 力 的 作用 出 现 币 错 纹 时 ， 塑 性 变形 阶段 结束 ， 此 时 冲 裁 变形 抗力 达到 最 
大 值 。 

3) 上 断 刚 分 离 阶 段 〈 见 图 4-1le、d、e) 。 吓 模 继 续 下 压 ， 使 刃 口 附近 的 变形 区 的 应 力 达 
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到 材料 的 破坏 应 力 ， 在 止 、 凸 模 慷 口 侧 面 的 变形 区 先后 产生 裂纹 。 已 形成 的 上 、 下 裂纹 逐渐 
扩大 ， 并 沿 最 大 切 应 力 方向 同 材 料 内 层 延 伸 ， 直 至 两 裂纹 相遇 ， 板 料 被 筋 断 分 离 ， 冲 裁 过 程 
结束 。 

(2) 藤 切 区 的 应 力 状 态 根据 试验 的 结果 ， 冲 裁 时 ， 板 料 最 大 的 塑性 变形 集中 在 以 凹 
模 瑟 四 模 为 口 连 线 为 中 线 的 纺锤 形 区 域内 ， 如 图 4-2 所 示 。 








d) e) a) b) 

94-1 Tha e K pl E Ё 4-2 НЈУ Х 
a) 弹性 变形 阶段 b) 塑性 变形 阶段 а) 初始 冲 裁 b) 切入 板 料 

с), d). е) 上 断裂 分 离 阶段 1 一 变形 区 2 一 已 变形 区 


图 4-2a 表示 初始 冲 裁 时 的 变形 区 由 为 口 向 板 料 中 心 逐渐 扩大 ， 截 面 呈 纺锤 形 。 材 料 的 
塑性 越 好 ， 便 化 指数 越 大 ， 则 和 淄 锤 形变 形 区 的 宽度 将 
越 大 。 

图 4-2b 表示 变形 区 随 春 凸 模 切 人 板 料 次 度 的 增加 而 
逐渐 缩小 ， 但 仍 保持 纺锤 形 ， 其 周围 己 变 形 的 材料 被 产 重 
加 工 便 化 了 。 绾 锤 形 凡 以 剪 切 变形 为 主 ， 特 列 是 当 叫 模 己 
冲模 的 间 隐 较 小 时 ， 纺 锤 形 的 寓 度 将 减 小 。 但 由 于 冲 裁 时 
板 料 的 变形 受到 材料 的 性 奈 、 凸 模 与 四 模 的 间 际 、 模 上 为 
口 变 钝 的 程度 等 因素 的 影响 ,不 可 能 只 产生 勇 切 变形 ， 还 
有 过 曲 变形 ， 而 弯曲 又 将 便 板 料 产 生 受 拉 与 受 压 两 种 不 同 
的 变形 ， 因 此 冲 裁 变 形 区 的 应 力 状 态 和 是 十 分 复杂 的 。 图 4- 
3 所 示 为 冲 裁 时 板 料 的 应 力 状态 。 图 4-3” 冲 裁 时 板 料 的 应 力 状态 

4 点 : 位 于 凸 模 端 面 靠近 为 口 处 ， 受 凸 模 正 压力 作用 ， 

并 处 于 这 曲 的 内 侧 ， 因 此 受 三 四 压 应 力作 用 ， 为 强压 应 力 区 。 

B 点 : 位 于 四 模 端 面 靠近 尺 口 处 ， 受 四 模 正 压 力作 用 ， 并 处 于 索 曲 的 外 侧 ， 因 此 轴 辐 应 
Л o. 为 压 应 力 ， 径 向 应 力 os 和 切 应 力 xs 均 为 拉 应 力 ， 但 主要 是 受 压 应 力作 用 。 

С кд: 位 于 叫 模 侧面 菲 近 尺 口 处 ， 受 串 模 的 拉 伸 和 垂直 方向 摩擦 力 的 作用 ， 因 此 轴 加 应 
7) 0; 为 拉 应 力 。 径 癌 受 凸 模 侧 压力 作用 并 处 于 弯曲 的 内 侧 ， 因 此 径 向 应 力 0 为 压 应 力 。 切 
器 受 凸 模 侧 压力 作用 将 引起 拉 应 力 ， 而 板 料 的 于 曲 又 引起 压 应 力 。 因 此 切 应 力 oo 为 合成 应 
Л, 一 般 为 压 应 力 。 

О: 位 于 四 模 为 口 侧面 靠近 为 口 处 ， 轴 向 受 四 模 侧 壁 生 生 方向 摩擦 力作 用 将 产生 拉 应 
7) с.о [ШЖ {ДЕ 71515 ЖЕНУ 25 ЗЕЁ КЕ ЭХ 6 а] Л 77 wo 和 切 应 力 06 均 为 拉 应 力 ， 因 此 D д 
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强 拉 应 力 区 。 

2. 冲 裁 件 断面 分 析 

冲 裁 件 断面 可 分 为 明显 的 四 部 分 : 塌 角 、 光 面 (光亮 
带 ) 、 毛 面 (断裂 融 ) 和 毛刺 ， 如 图 4-4 所 示 。 

(1) ЭЯ 塌 角 也 称 为 圆 角 市 ， 是 由 于 冲 裁 过 程 中 为 
口 附近 的 材料 被 牵连 拉 和 人 变形 (25 HH HPEH) 的 结 采 。 材 
料 的 塑性 越 好 ， 凸 模 与 止 模 的 间 隐 越 大 ， 声 角 越 大 。 5 

(2) ЖШ (265697) СШ У ЫЈ, 21119) 9 
人 和信 板 料 后 产生 塑性 变形 时 ， 凸 、 四 模 侧 面 与 材料 挤 压 形成 
的 光亮 垂直 的 断面 。 光 面 是 最 理想 的 冲 裁 断面 ， 冲 裁 件 的 
尺寸 精度 就 是 以 光 面 处 的 尺寸 来 衡量 的 。 普 通 冲 裁 时 ， 光 
面 的 宽度 约 占 板 料 厚度 的 143 ~ 1/2。 材 料 的 塑性 越 好 ， 光 
[Н] D BR % с 

(3) БА (断裂 带 ) ” 毛 面 是 由 主 裂 纹 贯 通 而 形成 的 
表面 十 分 粗 烟 且 有 一 定 斜 度 的 撕 裂 面 。 塑 性 差 的 材料 撕 裂 倾 品 严重 ,和 毛 面 所 占 比例 也 大 。 

(4) 毛刺 冲 裁 毛刺 是 在 刃 口 附近 的 侧面 上 ， 材 料 出 现 微 裂纹 时 形成 的 。 当 凸 模 继 续 
下 行 时 ， 便 使 已 形成 的 毛刺 拉 长 并 残留 在 冲 裁 件 上 。 冲 裁 间 际 越 小 ， 毛 刺 的 高 度 越 小 。 


4.2.2 18] 8 


ї ЖП ЛИШ 2 [АЈ АЧ [н] В, А ЕА зн q IK Е 22 НЯ И, WG H KI Н. Z 
ї, 199077, 701 Е 27 S. Ч, ЇН хэ В Е CT Н — АУЕ Е rE 2 Д0 
数 











З 

6 4-4 ЕТТ 5918 Ж 
a 一 塌 角 0—61 (265648) 
ec— BB (07017) dv 一 毛刺 











» => 


1. 间 际 对 冲 裁 件 质量 的 影响 
冲 裁 件 的 质量 主要 通过 切断 面 质量 、 矿 才 精 度 和 表面 平 下 度 来 判断 。 在 影 啊 冲 裁 件 质量 
的 诸多 因 系 中 ， 间 际 是 主要 的 因 系 之 一 。 

(1) 间 院 对 断面 质量 的 影响 ” 冲 裁 件 的 断面 质量 主要 指 塌 角 的 大 小 、 光 面 〈 光 完 帝 ) 
约 占 板 厚 的 比例 、 毛 面 (断裂 市 ) 的 斜 角 大 小 及 毛刺 高 度 等 。 

间 际 合适 时 ， 冲 裁 时 上 、 下 为 口 处 所 产生 的 藤 切 裂纹 基本 重合 。 这 时 光 面 约 占 板 厚 的 
1/3 ~ 1X2 ， 切 断面 的 塌 角 、 毛 刺 和 笠 度 均 很 小 ， 完 全 可 以 满足 一 般 冲 裁 的 要 求 。 

间 际 过 小 时 ， 凸 模 为 口 处 的 裂纹 比 合理 间 际 时 向 外 错开 一 段 距 离 。 上 、 下 裂纹 之 间 的 材 
料 随 冲 裁 的 进行 将 被 第 二 次 冀 切 ， 然 后 被 是 模 撞 入 凹 模 洞口 。 这 样 ， 在 冲 裁 件 的 切断 面 上 形 
成 第 二 个 光 面 ， 在 两 个 光 面 之 间 形 成 毛 面 ， 在 端面 出 现 挤 长 的 毛刺 。 这 种 挤 长 毛刺 虽 比 合理 
间 隐 时 的 毛刺 高 一 些 ， 但 易 去 除 ， 而 且 毛 面 的 和 斜 度 和 塌 角 小 ， 冲 裁 件 的 翘 曲 小 ， 所 以 只 要 中 
间 撕 裂 不 是 很 深 仍 可 使 用 。 

间 际 过 大 时 ， 症 模 尺 口 处 的 有 裂纹 比 合理 间 辽 时 问 内 错开 一 段 距离 。 材 料 的 讨 曲 与 拉 伸 增 
大 ， 拉 应 力 增 大 ， 塑 性 变形 阶段 较 早 结束 ， 致 使 断面 沦 面 减 小 ， 塌 角 与 斜 度 增 大 ， 形 成 厚 而 
大 的 拉 长 毛刺 ， 且 难以 去 除 ， 同 时 剖 裁 件 的 地 曲 现象 严重 ， 影 响 生 产 的 正 钊 进行 。 

右 间 陀 分 布 不 均 义 ， 则 在 小 间 隐 的 一 边 形 成 双 光 面 ， 大 间 辽 的 一 边 形 成 很 大 的 塌 角 及 斜 
度 。 普 通 冲 裁 毛 刺 的 允许 高 度 见 表 4-3. 
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表 4-3 普通 冲 裁 毛 刺 的 允许 高 度 (单位 : mm) 


EJ 8. == 0. 3 >0.3 ~ 0. 5 > 0.5 ~ 1.0 > 1.0 ~ 1.5 > 1.5 ~ 2 


(2) 间 际 对 尺寸 精度 的 影响 о ЛЭХ F 38) зА wh НО S: А SF 22% PR JN У 19 
ЭН, ЭНХ), MUS Cek. ЛАУА С, ЕВО УЕ ЛЕА А K BL 
因 系 : — E ТЯ k ЭЛ ЭН ЇН Л; Слет ЖЛ ЯЛЛ ЕНН T ru ba Ч JX oF АО 
Їн = © 

材料 性 质 直 接 决定 了 该 材料 在 冲 裁 过 程 中 的 弹性 变形 量 。 对 于 比较 软 的 材料 ， 弹 性 变形 
量 较 小 ， 冲 裁 后 的 弹性 回复 值 也 较 小 ， 因 而 冲 裁 件 的 精度 较 蜗 ， 便 的 材料 则 正好 相反 。 

材料 的 相对 厚度 越 大 ， 弹 性 变形 量 越 小 ， 因 而 冲 裁 件 的 精度 也 越 高 。 

冲 裁 件 斥 才 越 小 ， 形 状 越 简单 ， 则 精度 越 高 。 这 是 由 于 模具 精度 易 保 证 ， 间 隐 均 飞 ， 冲 
裁 件 的 再 曲 小 ， 以 及 冲 裁 件 的 弹性 变形 绝对 量 小 的 绿 故 。 

2. 间隙 对 冲 裁 力 的 影响 

试验 证 明 ， 随 间 际 的 增 大 ， 冲 裁 力 有 一 定 程 度 的 降低 ,但 当 单 面 间 际 介 于 材料 厚度 的 
5% ~ 20% 范围 内 时 ， 剖 裁 力 的 降低 不 超过 5% ~10%。 因 此 ,在 正常 情况 下 ， 间 际 对 冲 裁 
力 的 影响 不 是 很 大 。 

间 际 对 芭 料 力 、 推 件 力 的 影响 比较 显 若 。 随 间 际 增 大 ， 熏 料 力 和 推 件 力 郡 将 减 小 。 一 般 
当 单 面 间 际 增 大 到 材料 厚度 的 15% ~ 25% PF, ШМ Jj JU F Еэ. 

3. 间隙 对 模具 寿命 的 影响 

冲 裁 模 沼 以 为 口 磨 钝 与 衣 刃 的 形式 失效 。 凸 、 四 模 磨 钝 后 ， 其 刃 口 处 形成 加 角 ， 冲 裁 件 
上 束 会 出 现 不 正常 的 毛刺 。 囊 模 刃 口 磨 印 时， 在 落 料 件 边 绿 产生 毛刺 ; ШИЛ ПУ ННГ, Pr 
冲 孔 口 边 缘 产 生 毛 刺 ; ПЧ, ШИЛ ЭЭР РН], ЯН зэ Ж-Б Я, пул]. 

由 于 材料 的 弯曲 变形 ， M ESPECIE] Е th pru, 711 7). САНЯ 
ЛУ, ЕҤ 771ЖИШЕ7Л71Ж ӘХ, РЕКИ ДК, ШЫ JJ ГО ЧИ, Вела ФК УУ" BJ 
БЕН ЭСЛИ JJ ГЭ ШИ НУУ ДАЛ, НӘ ЛЕ ЈАТ ЯН АЕ, ЭЖЕН, 21 Л SJ EE ИЛТ 
19-10 лш ВИ Л U W ад BJ ЧИ, bB 492] БИН ЭЙ Кт НУ Ti À Ç 

4. 冲 裁 模 间 隐 值 的 确定 

在 多 工 位 级 进 模 中 ， 症 模 与 凹 模 间 每 侧 的 间 际 称 为 单 面 间 陀 ， 两 侧 间 际 之 和 称 为 双 面 间 
际 。 如 无 特殊 说 明 ， 冲 裁 间 辽 就 是 指 双 面 间 院 。 

(1) 间 际 值 确定 原则 ”从 上 述 的 冲 裁 分 析 中 可 看 出 ， 找 不 到 一 个 固定 的 间 际 值 能 同时 
满足 冲 裁 件 断 面 质量 最 佳 ， 矿 才 精 度 最 高 ， 青 曲 变 形 最 小 ， 和 模具 寿命 最 长 ， 冲 裁 力 、 印 料 
力 、 推 件 力 最 小 等 各 方面 的 要 求 。 因 此 ,在 冲压 实际 生产 中 ， 主 要 根据 冲 裁 件 断 面 质量 、 玉 
才 精 度 和 模具 寿命 这 几 个 因素 给 间 陀 规定 一 个 范围 值 。 只 要 间 院 在 这 个 范围 内 ， 就 能 得 到 合 
格 的 冲 裁 件 和 较 长 的 模具 寿命 。 这 个 间 隐 范围 就 称 为 合理 间 际 ， 合 理 间 隐 的 最 小 值 称 为 最 小 
合理 间 除 ， 最 大 值 称 为 最 大 合理 间 除 。 设 计 和 制造 时 ， 应 考虑 到 冲 裁 凸 、 止 模 在 使 用 中 会 因 
磨损 而 使 间 际 增 大 ， 故 应 按 最 小 合理 间 际 值 确 定 棕 具 间 际 。 

(2) 间 际 值 确 定 方 法 确定 凸 、 四 模 合 理 间 际 的 方法 有 理论 法 和 查 表 法 两 种 。 
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1) 理论 法 。 用 理论 法 确定 合理 间 险 值 ， 是 根据 上 下 裂 
纹 重 合 的 原则 进行 计算 。 图 4-5 所 示 为 冲 裁 过 程 中 开始 产生 
ЖООНУ) ЮКЕ Ад, ТТ? 中 几何 关系 可 求 得 合理 间 际 Z 为 





2 =2(1 -ho) tang =21(1 — 0) tang (4-1) 


式 中 1 一 一 材料 厚度 (тт); 
ho 一 一 产生 裂纹 时 上 是 模 撞 入 材料 深 展 (mm); 


ho/ 一 一 产生 裂纹 时 凸 模 挤 入 材料 的 相对 深度 ， 见 表 
4-4; | 4-5 剖 裁 产生 裂纹 的 瞬时 状态 











В 一 一 剪 切 裂纹 与 垂 线 间 的 夹 角 ， 见 表 4-4。 
表 4-4 h,/t 5 p f 
Е ho/t В/(°) 
Ж. 退火 硬化 退火 硬化 
软 钢 、 纯 铜 . 软 黄 铜 6 5 
中 硬 钢 . 便 黄 铜 5 4 
ЇН 、 硬 青铜 4 4 











由 式 (4-1) 可 知 ， 合 理 间 隐 Z 主要 取决 于 材料 厚度 上 和 吓 模 挤 人 材料 的 相对 深度 Ао, 
然而 hoWAt 不 仅 与 材料 塑性 有 关 ， 而 且 还 受 料 厚 的 综合 有 影响。 因此 ， 材 料 厚度 越 大 、 塑 性 越 低 
的 便 脆 材 料 ， 则 所 知 间 际 值 7 就 越 大 ; 料 厚 越 薄 、 塑 性 越 好 的 材料 ， 则 所 知 间 际 值 Z 就 越 小 。 

2) 查 表 法 。 由 于 理论 计算 法 在 生产 中 使 用 不 方便 ， 故常 用 查 表 法 来 确定 间 际 值 。 有 关 
间 际 值 的 数值 ， 可 在 一 般 冲 压 手 册 中 碍 到 。 对 于 太 才 精度 、 断 面 垂 二 度 要 求 高 的 制 件 ， 应 选 
用 较 小 间 隐 值 ， 见 表 4-5。 对 于 断面 科 直 度 与 太 十 精度 要 求 不 高 的 制 件 ， 以 提高 模具 寿命 为 
Е, ЖАХИН МА, 024-6, 4-7. 

Ж 4-5 ЗОЛ ЖИН FJ АХ m la] Ba 


























| : 纯 铜 . 黄 铜 . 软 钢 杜 拉 铅 .中 等 硬 钢 硬 钢 
材料 厚度 4 w (С) =0.08% -0.29 | (С) =0.3% -0.49 | w (С) =0.5% -0.69 


1/ mm 
0.018 0.015 0.021 0.018 0.024 0.021 0.027 
0.024 0.020 0.028 0.024 0.032 0.028 0.036 
0.036 0.030 0.042 0.036 0.048 0.042 0.054 
0.042 0.035 0.049 0.042 0.056 0.049 0.063 
0.048 0.040 0.056 0.048 0.064 0.056 0.072 
0.054 0.045 0.063 0.054 0.072 0.063 0.081 
K 
ЕС 





Í 
5 
中 
Ë 
М 
5 











0.060 0.050 0.070 0.060 0.080 0.070 0.090 


0.084 0.072 0.096 0.084 0.108 0.096 0.120 





0.105 0.090 0.120 0.105 0.135 0.120 0.150 


0.126 0.108 0.144 0.126 0.162 0.144 0.180 


© | © 
Ба! CN 
о |е 
М 
© | © 3 
М М 5: 
° | 8 
ШП | 
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‚ЙИ ‚ЖК 


杜 拉 铝 .中 等 便 钢 便 钢 


Ar ED 
材料 厚度 цал (С) -0.089Ф -0.2% | (С) =0.3% ~ 0.4% ю(С) =0.5% ~0.6% 














t/mm 

2 аш Z ааг АЯТ е н Z s 
2.0 0.100 0.140 0.120 0.160 0.200 
2.2 0.132 0.176 0.154 0.198 0.198 0.242 
2:9 0. 150 0.200 0.175 0.225 0.225 0.275 


2.8 0.168 0.224 


0.196 0.252 0.224 0.280 0.252 0.308 


3.0 0.180 0.240 





3.5 0.245 0.315 


0.210 0.270 0.270 0.330 
0.280 0.350 0.350 0.420 


0.400 0.500 0.450 0.550 0.500 0.600 





4.0 0.280 0.360 


0.315 0.405 
5.0 0.350 0.450 


6.0 0.380 0.600 





7.0 0.560 0.700 


0.540 0.660 0.660 0.780 
0.630 0.770 0.770 0.910 
0.800 0.960 0.880 1.040 0.960 1.120 


0.900 1.080 1.080 1.260 





8.0 0.720 0.880 


9.0 0.870 0.990 





10.0 0.900 1.100 ; 


ЇЕ: 1. 初始 间 际 的 最 小 值 相当 于 间 际 的 公称 数值 。 


2. 初始 间 际 的 最 大 值 是 考虑 到 凸 模 和 思 模 的 制造 公差 所 增加 的 数值 。 
з. 本 表 适 用 于 电子 电 带 等 行业 尺寸 精度 和 断面 质量 要 求 遍 的 冲 裁 件 。 


1.000 1.200 1.200 1.400 





+ 
сл 



































Ж 4-6 冲 裁 模 初 始 双 面 间 隙 (汽车 、 拖 拉 机 行业 ) (单位 : mm) 
о 16Мп 40,50 65Мһ 
材料 厚度 09Мп,0235 

«0.5 (22213117 

0. 6 0. 048 0. 072 0. 048 0. 072 0. 048 0. 072 
0.7 0. 064 0. 092 0. 064 0. 092 0. 064 0. 092 
0.9 0.092 0. 126 0. 090 0. 126 0. 090 0. 126 
1.0 0. 100 0. 140 0. 100 0. 140 0. 100 0. 126 





1.2 0. 126 0. 180 0. 132 0. 180 0. 132 0. 180 Е 一 


= 
сл 





: 0. 132 0. 240 0. 170 0. 240 0. 170 
1.75 0.220 0. 320 0. 220 0. 320 0. 220 
2.0 0. 246 0. 360 0. 260 0. 380 0. 260 0. 380 一 
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(28) 

材料 厚度 09Мп,0235 
2 аш Z цах Z aa Z uba Zmin лет 
2.:5 0. 260 0. 500 0. 380 0. 540 0. 380 == 
2. 715 0. 400 0. 560 0. 420 0. 600 0. 420 = 
3.5 0. 540 0. 740 0.580 0. 780 0.580 == 
4.0 0.610 0. 880 0. 680 0. 920 0. 680 == 
6. 5 0. 940 1. 300 = 
8.0 1. 200 1. 680 == 
14-7 冲 裁 模 初 始 双 面 间隙 (ruas. ЇХ 13) (单位 : mm) 

















08、10、15 、Q215 
10.15 20.30 0235 钢板 Н62 , H68 (ж) 
чө" 1T7,T8( 退 火 ) 钢板 , 冷 轧钢 带 Чиг 0 纯 铜 ( 软 ) 
名 称 65Mn( iË К) H62 , H65 ( ) ДЕЙ (BE) ЗА12 ,5А02 
4 磷 青 铜 ( 硬 ) 2A12( 硬 铝 ) ШИНЖ) 纯 铝 1060 ~ 1200 
ЖЛЕ И (ЇЙ 硅 Нил 2А12(38) 
НИ (1 ) E Dk =S WJ ( $K) ОЁЛ) 
力 学 三 190HBW 140 -190НВМУ 70 ~ 140HBW =70НБ\/ 
初始 间 际 Z 
厚度 : 
А ліп аа. 2 ліп АКЕ АЖЕ АА Л ГЛАВ 











0. 5 0. 08 0. 10 0. 06 
0. 8 0. 13 0. 16 0.10 
1.0 0.17 0.20 0.13 
1.2 0.21 0.24 0.16 
1.5 0.27 0.31 0.21 
1.8 0.34 0.38 0.27 
2. 0 0.38 0.42 0.30 
220 0.49 0.55 0. 39 
3.0 0. 62 0. 68 0.49 
3. 5 0.73 0.81 0. 58 
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(28) 


08 .10 .15 .Q215 


45 10 15 20 30 


Нб2 , НӨ8 (1) 








ЕЯ T7,T8( 退 火 ) 钢板 ФЕ п 纯 铜 ( 软 ) 
22 65Mn( 退火) H62 , H65 ( ##) 3A12 .5A02 
ИЕТ (  ) 2А12(Ї НҢ) S es. 纯 铝 1060 ~ 1200 
镇 青铜 ( 硬 ) ТТ, оо 2A12( 退 火 ) 
ТЕЗ 


ж 2% =190HBW 140 ~ 190HBW 70 ~ 140НВҮ <70HBW 
能 R, =600MPa R, =400 ~ 600MPa R, =300 ~ 400МРа R, <300MPa 


初始 间 院 Z 





4. 0 0. 80 0.94 0. 68 0. 76 i . 1 

4.5 1.00 1.08 0. 78 0. 86 0. 58 0. 66 0. 37 0.45 

5.0 1.13 1.23 0. 90 1. 00 0. 65 0.75 0.42 0. 52 

6.0 1.40 1. 50 1. 10 1. 20 0. 82 0. 92 0. 53 0. 63 

8.0 2. 00 2.12 1. 60 15:12 1, 17 1. 29 0. 76 0. 88 

ЇЕ: 有 * 处 均 指 无 间 际 。 

按 冲 裁 件 斥 才 精度 、 剪 切面 质量 、 模 具 寿 命 和 力 能 消耗 等 主要 因素 ， 将 金属 板 料 冲 裁 间 
际 分 成 五 类 ， 即 工 类 (ым), ПЖ (ЛГ), ШЖ (rh нн), NV 类 (ХЫ) 
МУЖ (大 间 际 )。 

1 类 冲 裁 间 际 适用 于 冲 裁 件 剪 切面、 尺寸 精度 要 求 高 的 场合 ; 卫 类 冲 裁 间 际 适用 于 冲 裁 
件 剪 切面、 尺寸 精度 要 求 较 高 的 场合 ; 陡 类 冲 裁 间 际 适用 于 冲 裁 件 藤 切面 、 尺 寸 精 度 要 求 一 
般 的 场合 ， 因 残余 应 力 小 ， 能 减 小 破裂 现象 ， 故 适用 于 继续 塑性 变形 的 工件 的 场合 ; N SH 
裁 间 际 适 用 于 冲 裁 件 剪 切面 、 斥 才 精 度 要 求 不 高 的 场合 ， 以 利于 提高 冲模 寿命 ; V 类 冲 裁 间 
际 适 用 于 剖 裁 件 剪 切面 、 尺 才 精 度 要 求 较 低 的 场合 。 


4.2.3 з. Ш УПЛЭИЗЯ 


Waru. ШИ 27 H J F 126 Н ey m uB 2 ХЭГ ВЕ тг АЧТА UB D ДЕ a р Bs 
ТИ 27 HI IJ Р ЕКЕН), 2 НУ E á 16:21 ЖЛЕ ЖН, тра Н ЛУ ЖОК, 
模具 磨损 和 制造 特点 等 情况 。 

1. д. | УЛПЛЭИЗЛ Л! 

ВЕЕ ВН, ТЕБИЛГЕН РШ JJI BJ SF, тА ЕА ЭЛ 111187) (1 АО 
尺寸 。 在 测量 与 使 用 中 ， 沙 料 件 以 大 端 尺 寸 为 基准 ， 冲 了 筷 件 以 小 端 尺 寸 为 基准 ， 即 落 料 和 冲 
筷 是 以 光 腕 市 尺寸 为 基准 的 。 冲 裁 时 ， 凸 模 会 越 诬 越 小 ， 四 模 会 越 磨 越 大 。 考 虑 以 上 人 情况， 
在 决定 上 号 、 四 模 为 口 尺 寸 及 其 制造 公差 时 应 避 循 以 下 原则 : 

П) Ў, ЭМ ЕКЭРЖ ЭЛ ШИ ХР; 38414, {ЕЮ КЖ Т ТЕК ОГ, Шр 
(条 料 ) 设计 落 料 时 ， 应 以 四 模 为 基准 ， 间 际 取 在 上 是 模 上 ; ТЕБУ (ЖЮ 设计 冲 孔 时 ， 应 
以 牟 柜 为 基准 ， 间 聊 取 在 止 模 上 。 因 使 用 中 随 春 模具 的 磨损 ， 凸 、 四 模 间 隐 将 越 来 越 大 ， 所 
Е АА ВЕЗИ, иу, Т [А] Л с Ју ВЕТА 

2) н Чт, [ДО , БОЕВСЛЭҮВЛНЫЭ, ШКУ SF u СЕХ oF 28 
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旋 围 内 的 较 小 尺寸 ; 设计 冲 孔 时 ， 凸 模 公 称 尺 寸 应 取 制 件 尺 寸 公 差 范 围 内 的 较 大 尺寸 。 这 
样 ， 在 凸 模 、 思 模 受到 一 定 磨 损 的 情况 下 仍 能 冲 出 合格 制 件 。 

3) 四 、 凸 模 的 制造 公差 主要 与 冲 裁 件 的 精度 和 形状 有 有关。 一般 比 冲 裁 件 的 精度 高 2 ~ З 
级 。 奉 制 件 没有 标注 公差 ， 则 对 于 非 圆 形 件 ， 按 国家 标准 “ 非 配合 尺 才 的 公差 数值 ”的 
IT14 精度 处 理 ; 对 圆 形 件 ， 可 按 IT10 精度 处 理 。 模 具 精 度 与 冲 裁 件 精度 对 应 关系 见 表 4-8. 

表 4-8 模具 精度 与 冲 裁 件 精 度 对 应 关系 

ҮТ 材料 厚度 mm 

造 精 度 0.5 | 08 | 10 | 1.5 2 12 

IT6 ~ IT7 IT8 IT8 IT9 | IT10 | IT10 | 一 = = == = = = 

IT7 -118 — IT9 | 1110 | 1110 | IT12 = == = = 

119 = — | IT2 | Tri2 14112: | їт12 | ITl2 | їтї4 | 1їтї4 | 1їтї4 | IT14 

4) 冲 裁 件 刃 口 尺寸 均 按 “入 
Ж” ДАШ ТЕ, ШИШ Л7И1/К[ 0н 
ЕЕ ТЕА, ЧЁ JJ H JN F D 2 ER 
注 负 值 ; 而 对 于 孔 心 距 ， 以 及 不 随 
刃 口 磨损 而 变 的 尺寸 ， 则 取 为 双 回 
偏差 。 

冲 裁 件 为 口 尺 寸 与 公差 位 置 如 
ЁЧ 4-6 所 示 。 

2. гї, Ши ЛП Ий 

由 于 多 工 位 级 进 檬 的 加 工 和 测 














































` 
42929. 


== 
Үү 
\ 











量 方 法 不 同 ， 1105-5117) 口 部 分 a) b) 
矿 才 的 计算 方法 可 分 为 两 类 。 
(1) 818 5 ЛЖ “这 图 4-6， 冲 裁 件 刃 口 尺寸 与 公差 位 置 


кр. Ке 22 a) 落 料 b) 384, 
Їл 2385 HJ J |b] JÉ =k їй] S. BU WJ JE ЭХ 


ПУТ ЖЇР» ИЕТ Е НУ ТЈ ВЕС, Жї 222 ( 凸 模 制造 公差 6, [ШЫП 222 б) 必 
须 满足 下 列 关 系 : 








15, | + ó |< Z, - Z 


min 


其 取 值 有 以 下 几 种 方法 : 
Ш 按 表 4-9 查 取 。 
(2) 规则 形状 一 般 可 按 凸 模 1Т6, [EC IT7 精度 查 标准 公差 表 选 取 。 
З 按 下 式 取 值 : 
0,2:0:4(27, Lm) 00200004. 5822) (4-2) 


# 4-9 规则 形状 〈 圆 形 、 方 形 ) Еи. FLS 182125 (单位 : mm) 


=18 0. 020 0. 020 > 180 ~ 260 0. 030 0. 045 
> 30 ~ 80 0. 020 0. 030 > 360 ~ 500 0. 040 0. 060 
шини хими 


> 120 ~ 180 0. 030 0. 040 
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1) 4111, 
d, = (duin +xA) ， (4-3) 
а а аА К һы S Sen o, (4-4) 

2) 落 料 。 
D Dua ү. (4-5) 
ы n л (4-6) 

3) ДУН 

Га = (1, +0.5A) +0. 1254 (22 


式 中 Di. р, ЖШ УЛИ (mm); 
да, а НАШ БН JJI N oF (mm); 

Г 8 pe IK ХЭГ (тт); 

D. Ж ВИЕ а ХЭЛ А Р (mm); 

а а НАЕ ЈЕ АУ (mm); 

8,. б, ШИЯ F ER 22 5 ГЕЛИШ Л 22 (mm); 
А28 (тт); 

Zaa h, ШВ а ЈА ХТА ПА (mm); 
磨损 系数 ， 与 制造 精度 有 关 ， 可 按 表 4-10 选取 ， 或 按 下 列 关 系 选 取 : 
冲 裁 件 精度 IT10 以 上 时 x=1 
冲 裁 件 精度 IT11 ~IT13 时 х =0. 75 
冲 裁 件 精度 IT14 以 下 时 x = 0. 5 

表 4-10 系数 x 





х 


非 圆 形 圆 形 
制 件 公差 AZmm 





=] =0. 16 0.17 -0.35 三 0. 36 «0.16 20.16 
1-2 -0.20 0.21-0.41 20.42 0.20 20.20 


(2) п БШ Ж r JH L. РИК АЕТ 81940 F, А Y л. 18] — хе 
的 间 际 值 ， 必 须 采 用 配合 加 工 。 此 方法 是 和 完 加 工 其 中 一 件 С ue) 作为 基准 件 ， 再 
以 它 为 标准 来 加 工 为 一 件 ， 使 它们 之 间 保 持 一 定 的 间 际 。 因 此 ， 只 在 基准 件 上 标注 尺寸 和 公 
差 ， 男 一 件 配 模 只 标注 公称 尺寸 及 配 作 所 留 的 间 际 值 。 这 样 6, 、64 束 不 再 受 间 际 的 限制 。 通 
第 可 取 6=A/4。 这 种 方法 不 仅 容 易 保证 很 小 的 间 际 ,而 且 还 可 放大 基准 件 的 制造 公差 ， 使 
制 模 容易 ， 成 本 降低 。 

П) 沙 料 。 落 料 时 应 以 四 模 为 基准 模 ， 配 制 上 号 模 。 设 图 4-7a Мж ШИЛ ПИ АХА 
寸 ， 工 作 时 ， 目 模 磨 损 后 尺寸 分 变 大 、 变 小 和 不 变 三 种 情况 。 

0) 四 模 磨 损 后 变 大 的 尺寸 (如 图 4-7a А, А), ВНШ М РАТ, 
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А, = (A —xA) ` 5 (4-8) 
@ 种 模 麻 损 后 变 小 的 尺寸 (如 图 4-7a 中 B,、B,)， 相 当 于 冲 孔 凸 模 尺 寸 。 
Ва = (В +хД) , (4-9) 
@ 凹 模 磨 损 后 不 变 的 尺寸 СА 4-7а 中 Cl!、C,)， 相 当 于 和 孔 心 距 。 
Cy=(C+0.5A) 6,/2 (4-10) 


ОГЧ JJ 11КГ ШЖ КО] гай, ЖЛЕ А Р Е НЯ “ци X oF F HI BQ SE Р 
尺寸 配制 ,保证 双 面 间 际 为 Zs ~ Z, © 

2) 冲 和 孔 。 冲 和 孔 时 应 以 上 是 模 为 基准 模 ， 配 制 是 模 。 设 图 4-7b 为 果 冲 筷 凸 模 为 口 形状 及 尺 
Эр, АЕ, ШИЯ Е УРАЛЕ К. ЗЕЛА ТЬ, 

Q о ИЛ ЛЕЛЧЛЭГ САЛЕ 4-7 + А,, А), "ЗО {и КГ ДАТ. 


0 











А,-(Ажха) ? (4-11) 
9) ПШ ШИЕ НО А ЗГ (2084-7541 Ву. В,), ОВИЕ ЗГ АЗЕ. 
B. = (B —<xA) `” (4-12) 
® 目 模 磨损 后 不 变 的 尺寸 (如 图 4-7b 中 Ci 、C,) ， 相 当 于 孔 心 距 。 
G, =(C+0.54) z6,⁄2 (4-13) 





6 4-7 її J] I КОЖ А 
а) ШЛ b) 冲 孔 凸 模 刃 口 


此 时 ， 冲 孔 四 模 为 口 尺 寸 按 凸 模 尺寸 配制 ， 并 
在 图 样 技术 要 求 中 注 明 “四 模 尺 寸 按 凸 模 实际 尺寸 
配制 ， 保 证 双 面 间 际 为 Бы ~ Дах © 

例 4-1 如 图 4-8 所 示 某 拖拉 机 用 垫圈 ， 材 料 为 
Q235， 料 厚 1 =2mm， 该 制 件 采 用 多 工 位 级 进 模 进 
行 冲压 ， 试 计算 凸 、 思 模 为 口 尺寸 。 

解 ” 方 法 一 : ШУШ. 

# 表 4-6 得 : 7, = 0.360шт, Ду = 


max n 


0.246mm, А ы — Z Ë = 0. 114тш, 
落 料 部 分 ，54 按 IT7、5, 按 116 查 标准 公差 
2, 43 











Ф «ӨС 


бу = +0. 025 тт, = – 0. 016бтт | 4-8 4А 
| 841416, | =0.041mm <Z - 2 a) 制 件 图 b) 排 样 图 
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查 表 4-10 得 落 料 部 分 x -0.5, ҮЕ 270 у 
3, +0. 025 +0. 025 
Ру = (р -хА) : -(35-0.5х0.34) б mm = 34. 83 К mm 


0 0 0 
D =(0,-2,,) 5(34.83-0.246) 0 поп =34. 58 u m 


冲 孔 部 分 ，64 按 IT7、6, 按 116 查 标准 公差 表 ， 得 

ó, = -0.0l1mm, ó, = +0.018mm 

16.1 + |6,| =0.029mm <Z,,, - Zin 

查 表 4-10 得 冲 孔 部 分 x =0.75， 冲 孔 部 分 为 口 尺 寸 为 


m 


0 


0 0 
а, = ( d + xÀ ) a, = (12 +0. 75 х0. 24) о mm 212, 18 аг mm 
+ó +0. 018 +0.018 
di = (d, +2.) о = (12.18 + 0. 246) : mm = 12. 43 mm 


方法 二 : Пя УШЕЛ. 
ТЕ ЖЕР ЕД Ш ИЕ, БШ Ж {Ит Ab FB K  @ K 4-10 得 x=0.5， 所 以 落 料 
ШШ ЛК Ж 
D, = (D —xA) `Ë = (35 —0.5 х0. 34) 55035 пу = 34, 83 
ТЕ ЖЕН ДЕ, Же 4-6 取 最 小 间 际 初始 为 0. 246 ~ 0.360mm。 
冲 孔 部 分 以 凸 模 为 基准 ， 且 凸 檬 磨损 后 该 处 尺寸 减 小 。 查 表 4-10 得 x=0.75， 所 以 冲 孔 
Ңң ЛИК Ж 
d,=(d+xA) , =(12+0.75 х0. 24) . mm = 12.18 _ ши 


+ x 0. 24 


{ИШ О 0], ХХБ 20749 0. 246 ~ 0. Зб0 тт. 
4.2.4 ЖЕЈМЕ 7), 7). Л7Ү5 
1. 427) 
冲 裁 力 是 指 冲 压 时 材料 对 凸 模 的 最 大 抵抗 力 。 冲 裁 力 的 大 小 主要 与 材料 的 厚度 、 力 学 性 


能 和 制 件 的 轮廓 长 度 有 关 。 冲 裁 力 的 计算 是 为 了 选用 合适 的 压力 机 、 校 验 模 具 的 强度 。 
F = Lir (4-14) 


+0. 085 
m 


m 
0 








д 2—97 (М), 
L 一 一 冲 裁 件 周边 长 度 (шт); 
上 一 一 材料 厚度 (тт); 
МВР 99У 98 ВЕ (МрРа). 
2. 凶 料 力 、 推 料 力 、 顶 料 力 
1) ЖА ü e ru ts ЕНИ ЖЫН F тт АЧ 77, B] 





T 


л ы koha (4-15) 
2) 推 料 力 是 将 落 料 件 顺 着 冲 裁 方向 从 四 模 孔 推出 所 需 的 力 ， 即 

Fy = пі Е (4-16) 
3) ШЕВ ЖЯ TB 77 18) Di ВЕ fU Bris АЧ 77, ИЙ 

Fm = k F (4-17) 


ХОР 一 一 各 料 力 系 数 ; 
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ksi 一 一 顶 料 力 系 数 ; 
丫 模 孔 内 存 件 的 个 数 ，n = h/ (А ЖШ Л7И1ЕҤВ# АЕ, 为 制 件 厚度 ); 
一 一 冲 裁 力 。 
凶 料 力 、 推 料 力 和 顶 料 力 系数 可 查 表 4-11。 
表 4-11 7), ЖЕУ. ЖЛ 








n 























铝 、 铝 合金 0. 025 ~ 0. 08 0.03 ~ 0. 07 
Ak Ж 0.02 ~ 0.06 0.03 ~ 0. 09 


4.2.5 纯 冲 裁 级 进 模 冲 压 设 备 的 选择 


如 在 多 工 位 级 进 模 冲 压 过 程 中 同时 存在 印 料 力 、 推 料 力 和 项 料 力 时 ， 那 么 总 冲压 力 
Кы SP thu +Е Ёд, 这 时 所 选 压 力 机 的 吨位 须 大 于 Е „ 2) 30%. 
当 大生 .天 推 ,下 项 并 不 与 下 同时 出 现时 ， 则 计算 Egg 只 加 与 下 同一 瞬间 出 现 的 力 即 可 。 


4.2.6 降低 冲 裁 力 的 指 施 


在 多 工 位 级 进 模 上 降低 冲 裁 力 的 目的 是 使 较 小 吨位 的 压力 机 能 冲 裁 较 大 、 较 厚 的 制 件 ， 
带 采 用 阶梯 冲 裁 和 和 斜 刃 冲 裁 等 方法 。 

(1) ИВЕТ Ет 22 Г 22 р, 28 ДОХ ЛХ ОЛ , 20119148, 51 
ШЖ ҮН 490 71 19:55 ХАН ИУ НҢ Ж, ЖИ ХИ. 

ИБ И У НЕБЕК Ж7), W H ВЕРЖЕ 7189 625), ТЕН 4642532 K. ХАК 
近 的 多 了 筷 冲 裁 中 ,一般 将 小 直径 凸 模 做 短 些 ， 可 以 避免 小 直径 凸 模 因 受 被 冲 材料 流动 产生 水 
平 力 的 作用 而 产生 折断 或 倾斜 的 现象 。 几 4-9 中 五 为 阶梯 凸 模 高 度 差 ， 对 于 注 料 ， 可 取 长 、 
Жил үү ДЕЕ 有 等 于 料 厚 ;对 于 1>3mm ЕЭ, Н 取 料 厚 的 一 半 即 可 。 
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Ё 4-9 йт 图 4-10 21710041 [Н] 9) 
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(2) 斜 刃 冲 裁 ”用 平 刃 口 冲 裁 时 ， 束 个 制 件 周边 同时 参加 冲 裁 工作 ， 冲 裁 力 较 大 。 采 
用 和 斜 刃 冲 裁 时 ， 模 具 整 个 刃 口 不 与 制 件 周边 同时 接触 ， 而 是 逐步 将 材料 切 离 ， 因 此 ， 冲 裁 力 
显 考 降低 。 

在 多 工 位 级 进 柑 中 一 般 将 冲 切 外 形 轮 廊 废 料 和 冲 孔 的 上 是 模 采 用 冬 为 口 ， 其 凹 模 应 为 平 
丸 。 为 防止 侧 回 力 的 存在 ， 斜 丸 应 当 是 两 面 对 称 的 中 间 部 分 止 进 或 巴 出 一 定 距 离 。 图 4-10 
所 示 为 是 模 中 间 部 分 四 进 一 定 距离 。 





ПЕЙ 弯曲 工艺 


级 进 模 弯 曲 是 指 弯 曲 件 采用 级 进 模 在 多 个 工 位 上 分 步 梅 曲 成 形 的 一 种 冲压 方法 。 在 冲压 
过 程 中 ， 毛 坏 始 终 在 带 料 (条 料 ) 上 进行 ， 所 以 在 级 进 模 里 仪 曲 除了 遵守 单 工 序 模 付 曲 变 
形 规律 之 外 ， 对 于 比较 复杂 形状 的 讨 曲 件 ， 需 经 过 多 个 工 位 逐渐 克 曲 变化 ， 有 利于 成 形 ， 并 
Жек Ж HH T Da n ç 
4.3.1 弯曲 变形 分 析 

1. 弯曲 变形 特点 

为 了 研究 弯曲 变形 的 特点 ， 可 在 板 料 侧面 刻 出 正方 形 网 格 ， 观 察 弯曲 前 后 网 格 及 断面 形 
态 的 变化 情况， 从 而 分 析出 板 料 的 受 力 情况 。 
从 图 4-11 可 以 看 出 : 

























ОН Ч Ч Ч ҮН Ч 
1) НЕА 7 А9 iÉ ЛЖ 网 格 变 成 了 ишшнининининиииининининииининиииииниииииииининииииинин 
ИЖ, I ue ИН НУ РЯ НОЛ Ab ДО р 1⁄4 1: 48 2 a) 
化 ， 靠 近 圆 角 处 的 直 边 网 格 有 少量 变化 。 由 此 ” 





说 明 ， 弯 曲 变形 区 主要 在 圆 角 部 分 ， 靠 近 圆 角 
的 下边 仅 有 少量 变形 ， 远 离 圆 角 的 下边 不 产生 
变形 。 

2) 在 弯曲 变形 区 ， 板 料 的 外 层 (3ЕРИ 
一 侧 ) 纵向 纤维 受 拉 而 变 长 ， 内 层 ( 靠 凸 模 一 2 
侧 ) 纵向 纤维 受 压 而 缩短 。 在 内 层 与 外 层 之 间 оо у. 
存在 着 纤维 既 不 伸 长 也 不 缩短 的 应 变 中 性 层 。 = 

3) 变形 区 内 板 料 横 截 面 的 变化 情况 根据 板 料 的 宽度 不 同 而 有 所 不 同 ， 如 图 4-12 所 示 。 
宽 板 ( 板 宽 与 板 厚 之 比 5/t >3) 弯曲 时 ， 普 曲 前 后 的 横 截面 几乎 不 变 ; 罕 板 ( 板 宽 与 板 厚 
之 比 b/t<3) 弯曲 时 ,弯曲 后 的 横 截面 变 成 了 扇形 。 

4) 在 弯曲 变形 区 ， 板 
料 变形 后 有 厚度 变 薄 现 象 。 
相对 弯曲 半径 тл 越 小 ， 厚 
度 变 薄 越 严重 。 

2. 应 力 应 变 状态 









> 22 
А 
SSO 




















b/;>3 
板 料 的 相对 宽度 р 不 
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也 不 一 样 。 在 目 由 车 曲 状态 下 ， 和 军 板 与 宽 板 的 应 力 应 变 状 态 分 析 如 下 。 

(1) 751525 

1) ЛИКА ХЕКЕ ЩН], ТЕ р. УКЖ ЕРЕ) ЖАН J B 8. ЈАЛ К 
主 应 变 ， 其 外 层 为 拉 应 变 ， 内 层 为 压 应 变 。 

根据 金属 塑性 变形 时 体积 不 变 规 律 可 知 ， 板 料 宽度 方 回 应 变 与 厚度 方向 应 变 的 符号 一 定 
与 切 回 应 变 的 符号 相反 ， 即 在 外 层 ， 厚 度 方 同 、 宽 度 方 回 均 为 压 应 变 ; Еру, ЛАО. 
宽度 方 回 均 为 拉 应 变 。 窄 板 弯 曲 由 于 宽度 方向 的 变形 不 受 限制 ， 所 以 弯曲 变形 区 的 横断 面 产 
#E f Haq ЛЕ 

2) 应 力 状 态 。 切 应 力 为 绝对 信 最 大 的 主 应 力 ， 外 层 为 拉 应 力 ， 内 层 为 压 应 力 。 在 厚度 
方 辐 ， 由 于 花 曲 时 纤维 之 间 的 相互 压缩 ， 导 人 臻 内、 外 层 均 为 压 应 力 ; 宽度 方 回 由 于 材料 可 以 
目 由 变形 ,不 受阻 但 ， 故 可 以 认为 内 、 外 层 的 应 力 均 为 零 。 

ЩЩ н], ZR S HHHP E F Ky e K S. `É ñ Dy ИЖ. 

(2) 251555 

1) SK д» wj es HHB, 2018-5755 7у ej НУМ SK S БЫ P R Hi. ЗБЛЕЛ ЛЕ H РМ 
RL 50752 05, ДОЛУ ЕЛЕЙ, ИХ], КЕТЕ ЕА BJ w A PJ ЭЖ 

2) МАК. ЫЫ) [н] p] Е 7] 6] BJ JJ K SB Ej E ЛЫН] ТЕЛЕ ЛТ 1, H T 4 ELA ВЕ 
自由 变形 ， 故 内 层 产 生 压 应 力 ， 外 层 产 生 拉 应 力 。 

由 此 可 见 ， 宽 板 论 曲 时 是 平面 应 变 状态 、 立 体 应 力 状 态 。 

上 述 结论 可 归纳 成 表 4-12。 

表 4-12 弯曲 时 的 应 力 应 变 图 
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内 侧 





外 侧 





1. S # 
ТЕ ШЧ ЛЕН, “ЩИ УКЖ sebe J. 235 ЈА, peu J K Ч Щз 
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到 一 定 程度 时 ， 弯 曲 件 的 外 表面 将 超过 材料 的 最 大 许可 变形 程度 而 出 现 开 裂 ， 形 成 废品 ， 这 
种 现象 称 为 弯 裂 。 通 常 将 不 致使 材料 弯曲 时 发 生 开裂 的 最 小 弯曲 半径 的 极限 值 称 为 材料 的 最 
小 弯曲 半径 ， 将 最 小 弯曲 半径 ri, 与 板 料 厚度 1 之 比 称 为 最 小 相对 弯曲 半径 (也 称 最 小 弯曲 
系数 ) 。 不 同 材料 在 弯曲 时 都 有 最 小 弯曲 半径 ， 一 般 情况 下 ， 不 应 使 制 件 的 圆 角 半径 等 于 最 
小 弯曲 半径 ， 应 尽量 取得 大 些 。 

影响 最 小 相对 弯曲 半径 的 因素 主要 有 以 下 几 点 : 

(1) 材料 的 力学 性 能 ”材料 的 塑性 越 好 ， 其 外 层 允许 的 变形 程度 就 越 大 ,许可 的 最 小 
相对 弯曲 半径 也 越 小 。 

(2) 带 料 (条 料 ) 的 轧 制 方向 与 弯曲 线 之 间 的 关系 ”多 工 位 级 进 模 的 带 料 (条 料 ) 多 
为 冷 轧 钢板 ， 且 哇 纤 维 状 组 织 ， 在 横向 、 纵 向 和 厚度 方向 都 存在 力学 性 能 的 异 向 性 。 因 此 ， 
当 弯 曲线 与 纤维 方向 垂直 时 ， 材 料 具有 和 较 大 的 抗 拉 强 度 ， 外 缘 纤维 不 易 破裂 ， 可 用 较 小 的 相 
对 弯曲 半径 ; 当 弯 曲线 与 纤维 方向 平行 时 ， 由 于 抗 拉 强度 较 差 ， 外 层 纤 维 容易 破裂 ， 故 允许 
的 最 小 相对 弯曲 半径 值 就 要 大 些 。 

(3) 弯曲 件 的 宽度 与 厚度 ”弯曲 件 的 宽度 不 同 ， 其 应 力 应 变 状态 也 不 一 样 。 弯 曲 件 越 
宽 ， 最 小 弯曲 半径 值 越 大 。 弯 曲 件 的 相对 宽度 Бит 较 小 时 ， 对 最 小 相对 弯曲 半径 z.Zt 的 影 
啊 较 为 明显 ， 相 对 宽度 2>10 时 ， 其 影响 变 小 。 

弯曲 件 厚度 较 薄 时 ， 可 以 获得 较 大 的 变形 和 采用 较 小 
的 最 小 相对 弯曲 半径 ( 见 图 4-13)。 

(4) 弯曲 件 角度 的 影响 ”弯曲 件 角 度 较 大 时 ， 接 近 
弯曲 圆 角 的 直 边 部 分 也 参与 变形 ， 从 而 使 弯曲 圆 角 处 的 变 
形 得 到 一 定 程度 的 减轻 。 所 以 弯曲 件 角度 越 大 ， 许 可 的 最 
小 相对 弯曲 半径 可 以 越 小 。 | 

(5) 带 料 (条 料 ) 的 表面 质量 当 带 料 (条 料 ) 的 
表面 质量 指标 差 时 ， 易 造成 应 力 集中 和 降低 塑性 变形 的 稳 。 “mm ооо 
定性 ， 使 材料 过 早 地 破坏 。 在 多 工 位 级 进 模 冲 压 中 ， 对 带 图 4-13” 板 料 厚度 对 最 小 
料 (条 料 ) 的 表面 质量 要 求 较 高 。 相对 弯曲 半径 的 影响 

最 小 相对 弯曲 半径 与 材料 的 力学 性 能 、 表 面 质 量 、 带 料 (条 料 ) 的 轧 制 方向 等 因素 有 
关 。 其 数值 一 般 由 试验 方法 确定 ， 表 4-13 所 列 为 最 小 弯曲 半径 。 


表 4-13 最 小 弯曲 半径 





























Fin /t 





























退火 或 正 火 冷 作 硬化 
材料 弯曲 线 位 置 
垂直 于 纤维 平行 于 纤维 垂直 于 纤维 平行 于 纤维 

08.10 0. 11 0.41 0. 41 0. 81 
15.20 0. 11 0. 51 0. 51 1.01 

25 30 0.21 0. бї 0. бї 1. 21 
35.40 0. 31 0. 81 0. 81 1.51 
45.50 0. 51 1.01 1.01 1.71 
55.60 0.71 1. 31 1. 31 21 
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(28) 
材料 弯曲 线 位 置 
垂直 于 纤维 平行 于 纤维 垂直 于 纤维 平行 于 纤维 
65Мп ‚Т7 li 21 21 31 
ЖК ЖЕУ Н l: 1. 51 1. 51 2:51 
人 硬 杜 拉 铝 21 31 31 41 


21 | 0.11 0. 351 11 21 
3 0.11 0. 351 0. 51 11 

АД 

МВІ 


钛 合金 ВТІ 
BT5 








钥 合 金 加 热 到 400 ~ 500 C 15 

Е: 表 中 所 列 数 据 用 于 弯曲 件 圆 角 圆 弧 所 对 应 的 圆心 角 大 于 90°, гат t r ра АЈА OU © 

2. 弯曲 回 弹 

金属 材料 在 塑性 健 曲 时 ， 总 是 伴随 着 弹性 变形 。 当 大 曲 变形 结束 、 载 集 去 除 后 ， 由 于 弹 
ЇЕ СЭ, БИ 55 7) ВЕТА НЗ АН 25111525 Шил,  ОУ КЛ-- 2, о 3 
称 为 回 弹 。 

(1) 回 弹 方式 ”弯曲 件 的 回 弹 表现 为 弯曲 半径 的 回 弹 
Ж = ДЕНИН Н, АП 4-14 所 示 。 

# HH - 4 BJ || sih [E хен 5 HI ТЕНДЕН ч 23 HH > А9 А 
化 值 ， 即 Ar =m =-r。 

弯曲 角 的 回 弹 值 是 指 付 曲 件 回 弹 前 后 角度 的 变化 值 ， 
Rl Да =a -ao 

(2) 回 弹 值 的 确定 ”由 于 影响 回 弹 值 的 因 系 很 多 ， 
此 要 在 理论 上 计算 回 弹 值 是 有 困难 的 。 模 具 设 计时 ， 通 津 























按 试验 总 结 的 数据 来 选用 ， 经 试 冲 后 再 对 弯曲 咏 、 四 模 工 。 Ке ЭМН 
作 部 分 加 以 修正 。 


1) 相对 侍 曲 半径 较 大 的 制 件 。 当 相对 弯曲 半径 较 大 (rt>10) PFP, 不仅 弯 曲 件 角度 回 
强大， 而 且 付 曲 半径 也 有 较 大 变化 。 这 时 ， 可 按 下 列 公 式 计 算出 回 弹 值 ， 然 后 在 试 醒 中 根据 
制 件 现 状 的 分 析 再 进行 修正 。 

在 多 工 位 级 进 模 中 膏 曲 时 : 
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r Ж [š] 4 
1 1 
9 Зс. 
+ 
Et 
设 K= 一 一 ， 则 
r 
лж 
1 +K— 


— 


an =a – (180 т | 
ХОГ ra НЧА Я ЁС (mm ) ; 
制 件 的 圆 角 半径 (mm); 

ax 一 一 芍 曲 件 的 角度 (°); 
аа ИЕДИ (°); 

上 一 一 材料 厚度 (тт); 

五 一 一 材料 的 弹性 模 量 (MPa ) ; 

0 一 一 材料 的 屈服 强度 (MPa ) ; 

KK 一 一 人 简化 系数 ( DL 4-14). 


表 4-14 简化 系数 K 值 





r 








材料 名 称 材料 有 牌号 材料 状态 


(4-18) 


(4-19) 


(4-20) 








退火 


K 材料 名 称 材料 牌号 材料 状态 K 
0.0012 E Pi Hi 0516.5 -0.1 硬 0.015 








退火 0. 0021 
3A21 
[7] #5 Н 冷 硬 0.0054 
2А11 
ШЕ 














QBe2 
硬 0. 0265 
ОА15 硬 0.0047 
5A12 0.0024 08,10,0215 0.0032 
软 0. 0064 20 .Q235 ИШИ 0.005 
软 0. 007 50 0.015 
2A12 
硬 0. 026 退火 0. 0076 
? Т8 
铜 TI T2 T3 
不 锈 钢 1Crl8Ni9Ti 
H62 2 0. 008 退火 0. 0076 
65Mn 
黄 铜 硬 0.015 пй ЖЕ Ab] 0.015 
0.0026 60Si2MnA 0.021 
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2) 相对 玖 曲 半径 较 小 的 制 件 。 当 相对 弯曲 半径 较 小 (r/t <5) HF, 25, # HÉ 4 
变化 不 大 ， 可 只 考虑 角度 的 回 弹 ， 其 值 可 查 表 4-15 ~ 表 4-17， 在 试 模 中 进一步 进行 修正 。 








表 4-15 9028 825Ш БО Е 


























材料 厚度 mm 
材料 r/t 
<0.8 0.8-2 »2 
软 钢板 (及 = 350МРа) 1 0° 
K ийй ( R,, <350MPa) 1-5 1° 
铝 PE 7” Е 
н (А, = 400 ~ 500МРа) <1 0° 
硬 黄 铜 (R, = 350 ~ 400МРа) 1-5 1° 
ү Hi 5 т 
«1 2° 
硬 钢 (R, >550МРа) 125 9° 5° 3° 
6° 
2° 
30CrMnSiA 4°30' 
go 
4°30' 
硬 铝 2A12 8°30' 
14° 
go 
超 硬 铝 7A04 11930” 
199 








14-16 ФЯ 90° E #5 BH НО }Н 


r/t 





材料 
1-2 2-3 


=<l 
表 4-17 U 形 件 弯曲 时 的 回 弹 角 Де 
凹 模 与 凸 模 的 单 边 间 院 C 

Pe | он | | tu аа газ 

/1 0. 81 0. 91 11 1.11 1. 21 1. 31 1. 41 
号 与 状态 j 
回 弹 角 Де 
2 _ 2° 2°30' 5° 7°30' 10 12° 


0° 4 


5 1° 4° 7° 10° 12°30' 15° 16° 
6 2° эх 8° 11° 13°30' 16°30' 19530) 
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е Бу Ж 98:27 [Н] ИТ C 
r/t 0. 81 0. 91 11 1.11 1:21 1. 31 1. 41 
回 弹 角 До 
9°з0' 11° 
12° 


239 
13230” 269 
EE 1 


9° 


材料 的 牌 
号 与 状态 

















6230” 









7 А04М 








20( 已 退火 ) 
EEE zm а r 7 





1 Су18 Хз9 Тї 











(3) ЖЕРИ ЭЭ АЧА 

1) 材料 的 力学 性 能 。 材 料 的 屈服 强度 e. 越 高 ， 弹 性 醒 量 五 越 小 ,加 工 便 化 越 严 重 ， 则 
索 曲 的 回 弹 量 也 越 大 。 奋 材料 的 力学 性 能 不 稳定 ， 则 回 弹 量 也 不 稳定 

2) 相对 要 曲 半径 。 相 对 索 曲 半径 r/i 越 小 ， 则 变形 程度 越 大 ， 变 形 区 的 总 切 向 变形 程 
度 增 大 ， 塑 性 变形 在 总 变形 中 所 占 的 比例 增 大 ， 而 弹性 变形 所 占 的 比例 则 相应 减 小 ， 因 而 回 
弹 值 减 小 。 与 此 相反 ， 当 相对 这 曲 半 径 较 大 时 ， 由 于 弹性 变形 在 总 变形 中 所 占 的 比例 增 大 ， 
因而 回 弹 值 增 大 。 
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3) 舍 曲 件 的 角度 。 千 曲 件 的 角度 越 小 ， 表 示 等 曲 变 形 区 域 越 大 ， 回 弹 的 积累 量 也 越 





大 ， 故 回 弹 角 也 越 大 ， 但 对 这 曲 半径 的 回 弹 影响 不 大 。 





4) 弯曲 校正 力 的 大 小 。 校 下 弯曲 可 以 增加 圆 角 处 的 塑性 变形 程度 。 随 着 校正 力 的 增 
加 ， 切 向 压 应 力 区 向 毛坯 的 外 表面 不 断 扩展 ， 致 使 毛坯 的 全 部 或 大 部 分 断面 均 产生 切 向 压 应 








力 。 这 样 内 、 外 层 材 料 回 弹 的 方向 取得 一 致 ， 使 其 回 弹 量 大 为 减少 。 


弹 值 越 小 。 


因此 ， 校 正 力 越 大 ， 回 





5) ЩЧ, [АЈ Ж“ О 形 件 时 ， 上、 四 模 的 间 际 对 回 弹 值 有 和 直接 影响 。 间 际 
大 ,材料 处 于 松动 状态 ， 回 弹 束 大 ; 间 际 小 ， 材 料 被 挤 紧 ， 回 弹 束 小 。 
6) 制 件 形状 。U 形 弯 曲 件 的 回 弹 由 于 两 边 互 受 牵 制 而 小 于 单 角 弯曲 件 。 形 状 复 杂 的 膏 











曲 件 ， 知 一 次 完成 ， 由 于 各 部 分 相互 受 牵 制 和 弯曲 件 表面 与 榴 曲 凸 、 





[ШЖ Же а 2 |H] ЇЇ) 582 


啊 ， 可 以 改变 索 曲 件 各 部 分 的 应 力 状 态 ， 使 回 弹 困难 ， 因 而 回 弹 角 减 小 。 








(4) 减 小 回 弹 的 措施 ”由 于 过 曲 件 在 弯曲 过 程 中 总 是 伴随 看 
弹性 变形 ， 因 此 为 提高 弯曲 件 的 质量 ， 必 须 采 取 一 些 必 要 的 措施 
来 减 小 或 补偿 由 于 回 弹 所 产生 的 误差 ， 常见 减少 弯曲 回 弹 的 措施 
如 下 。 

1) 合理 设计 产品 。 在 变形 区 压制 加 强 筋 ， 以 增加 弯曲 件 的 刚 
度 ( 见 图 4-15)。 选 材料 时 ， 采用 弹性 模 量 大 、 届 服 强 度 较 低 、 硬 
化 指数 小 、 力 学 性 能 稳定 的 材料 进行 弯曲 ， 均 可 减 小 回 弹 。 

2) 从 模具 结构 上 采取 措施 。 在 接近 纯 变 曲 〈 只 受 弯 和 矩 作 用 ) 
的 条 件 下 ， 可 以 根据 回 弹 值 的 计算 结果 ， 对 这 曲 凸 、 四 模 工 作 部 
分 的 形状 与 尺寸 加 以 修正 。 

对 于 一 般 材 料 (0215 钢 、Q235 钢 、10 钢 、20 钢 、H62 19 
铜 ) ， 当 其 回 弹 角 До <$"、 材 料 厚 度 偏差 较 小 时 ， 可 在 凸 模 或 凹 模 
ЕСН ЯЕ, ЭЕ. ВАТА АР (0.9 ~0.95) i 来 克服 回 弹 












(0.9~ 0.95) 


图 4-15 在 弯曲 
变形 区 压制 加 强 筋 


( 见 图 4-16, 图 4-17) 。 





图 4-16 双 角 这 曲 用 补偿 法 死 服 回 弹 结 构 图 4-17 单 角 蔡 曲 用 补偿 法 区 服 回 弹 结 构 
1—01 “2 一 制 件 3, 5 =I 4-1 1-- 48 ”2 一 制 件 3—86 
4—30 5—8 


对 于 软 材料 ， 当 厚度 大 于 0. бют, 5 АР X S Kh], пт Л 4-18, | 


4-19 所 示 形 状 ， 以 便 对 变形 区 用 校正 法 来 克服 回 弹 。 
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a) b) 


图 4-18 Pf 2 HHH] EE BRI g 115 
a) 山 模 形状 b) 在 模具 中 弯曲 形状 
1— н 2-1 Ї 3-1 











s 


N 


a) b) 





(0.08--0.1у 


ҮЭ (15-42) 


4-19 ХХА IH HJ 12 55 Р 5 ZH EJ 
a) 1 72 К b) ТЕ Ë: А. ë> HH JÉ Л 
1 一 凸 模 2-4 f 3. 5—[ШЖж 4-1 5! 


利用 弯曲 件 不 同 部 位 回 弹 方 向 相反 的 特点 ， 使 相反 方 回 
的 回 弹 变形 相互 补偿 ， 如 1 形 件 弯曲 ， 将 上 是 模 、 顶 料 块 做 成 
弧 形 面 ( 见 图 4-20)， 达 曲 后 ， 利 用 底部 产生 的 回 弹 来 补 修 
两 个 圆 角 处 的 回 弹 。 


4.3.3 ”弯曲 件 展开 尺寸 计算 


灾 曲 件 展开 长 度 是 根据 应 变 中 性 层 弯 曲 前 后 长 度 不 变 ， 
以 及 变形 区 在 鞍 曲 前 后 体积 不 变 的 原则 来 计算 的 。 

1. 应 变 中 性 层 位 置 的 确定 

弯曲 过 程 中 ， 当 弯曲 变形 程度 较 小 时 ， 应 变 中 性 层 与 毛 
JE [在 带 料 (条 料 ) 上 已 冲 切 所 要 弯曲 部 分 外 轮廓 的 工序 件 ] 断面 的 中 心 层 重合 ,但 是 当 
弯曲 变形 程度 较 大 时 ， 变 形 区 为 立体 应 力 应 变 状 态 。 因 此 ， 在 弯曲 过 程 中 ， 应 变 中 性 层 由 弯 
曲 开始 与 中 心 层 重 合 ， 了 逐渐 问 曲 率 中 心 移动 。 同 时 ， 由 于 变形 区 厚度 变 薄 ， 致 使 应 变 中 性 层 
的 曲率 半径 p,<r+t/2。 此 种 情况 的 应 变 中 性 层 位 置 可 以 根据 变形 前 后 体积 不 变 的 原则 来 确 








х 
S 


Ф 
5 








NN 


图 4-20 U 形 弯 曲 件 回 弹 补偿 法 
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定 ， 如 图 4-21 所 示 。 
弯曲 前 变形 区 的 体积 按 下 式 计 算 : 
У = Lbi (4591) 
弯曲 后 变形 区 的 体积 按 下 式 计算 : 
У=т(Е? – 2) ob’ (4-22) 
21т 


因为 V =『， 且 应 变 中 性 层 弯 曲 前 后 长 度 不 变 ， 即 
/=ap。， 可 以 从 式 (4-21) 和 式 (4-22) 得 | 
ЭМЕ ; 图 4-21 应 变 中 性 层 位 置 的 确定 
R° – т b 
5) х (4-23 ) 


10 Кг жан КЛ Е, 经 整理 后 得 








б = 


pe= |5 +2) тв (4-24) 
式 中 L—— 53 25 8 0))/8К (mm); 
a—— {1 |x] Z8 BJ [al ЛЭН 48) (°); 
b' 分 别 为 毛坯 弯曲 前 、 后 的 平均 宽度 (mm ) ; 
8 一 一 变 宽 系 数 , 8-0, 54 b/>3 B, B=1; 
1 一 一 材料 变 薄 系数 ，n -1 71, 1' es HHJ ЛЕЙ УЛ ЈЕ (mm). 
在 实际 生产 中 ， 为 了 计算 方便 ， 一 般 用 经 验 公 式 确 定 中 性 层 的 曲率 半径 ， 即 








b. 





p, r + xt (4-25) 
式 中 x 








与 变形 有 关 的 中 性 层 系数 ， 其 值 见 表 4-18。 
表 4-18 中 性 层 系数 x 的 值 

















2. 弯曲 件 展开 长 度 计算 
弯曲 件 展开 长 度 应 根据 不 同情 况 进行 计算 。 
(1) тэ, 5 8088 р ”这 类 制 件 弯曲 后 变 薄 不 严重 且 断 面 畸 变 较 轻 ， 可 以 按 应 变 中 性 


层 长 度 等 于 毛坯 长 度 的 原则 来 计算 。 如 图 4-22 所 示 ， 毛 环 总 长 度 应 等 于 弯曲 件 直 线 部 分 长 
度 和 膏 曲 部 分 应 变 中 性 层 长 度 之 和 ， 即 











1-У1 2- 4-26 
= У, с 018654) (4-26) 


式 中 1—5 4 f KEE (mm); 
/一 一 直线 部 分 各 段 长 度 (mm); 
弯曲 各 部 分 中 性 层 系 数 ; 
a 一 一 弯曲 件 圆 角 圆 弧 所 对 应 的 圆心 角 (°); 
r 一 一 弯曲 件 各 弯曲 部 分 的 内 圆 角 半径 (mm ) 。 





Х, 














图 4-22 г»0.5: 55 ЇЇ 
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除 以 上 介绍 外 , г> 0. 51 НИЗ 0122 0 4-19 所 列 的 几 种 榴 曲 件 展 开 太 才 计 算 。 
(2) r<0.51 的 弯曲 件 对 于 r<0.51 的 弯曲 件 ， 由 于 弯曲 变形 时 不 仅 制 件 的 圆 角 变形 区 
严重 变 薄 ， 而 且 与 其 相 邻 的 下边 部 分 也 变 薄 ， 故 应 按 变 形 前 后 体积 不 变 的 条 件 确定 毛坯 长 
Л. ЖЛ 4-20 所 列 经 验 公式 计算 。 
表 4-19 r>0.5t 时 弯曲 件 展开 尺寸 计算 公式 


序号 弯曲 特性 


计算 公式 





L=a+b+—_ (r+) 





2 AWM BI fJ ë= ji ; Г=а+Ь+с+т(т+ї) 





L=2a+2b+c++(r, +1) +m(r, +) 





4 圆 管 形制 件 的 弯曲 L==+D = (421) 


表 4-20 r<0.5t 的 弯曲 件 毛坯 长 度 计算 


序号 ЖЩ Е 计算 公式 
L=a+b+0.4t 
1 Ра ЯР Ш L=a+b -0.4t 





L=a+b -0.43t 
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(28) 
序号 ЖЩ Е 简 图 计算 公式 
2 双 角 同时 弯曲 L=a+b+e+0.61 
3 三 角 同 时 弯曲 L=a+b+ce+d+0.751 
一 次 同时 弯 两 个 角 , 第 
4 Ш цо Г, Я L=a+b+c+d+t 
5 н 
5 Т =а +26 + 2с +1 
6 


L=a+2b+2c+1.2t 





(3) 无 圆 角 半 径 的 讨 曲 件 展开 长 度 计 算 ”无 圆 角 半 径 的 讨 曲 件 如 图 4-23 тух. #5 HH f 
半径 ><0.31 或 "=0 时 ,这 曲 处 材料 变 薄 严重 ， 展 开 扩 才 是 根据 毛坯 与 制 件 体 积 相 等 的 原 
则 ， 并 考虑 在 弯曲 处 材料 变 薄 修正 计算 得 到 的 。 








ІА і 
| | 
А 
а) b) 
Ч 4-23 无 圆 角 半径 的 弯曲 件 
a) 单 角 零件 b) 双 角 零件 с) Zf fE 








故 毛 环 总 长 度 等 于 各 平 直 部 分 长 度 与 弯曲 角 部 分 之 和 ， 即 








L=l +L ++ +1, + пК (4-27) 
式 中 h. k. +, L—— F 21 B 2 2 < E ; 
n— Н; 


K 一 一 系数 , r = 0. 051: BF, К =0.38 ~ 0.40, r = 0.1: BF, K = 0.45 ~ 
0.48， 其 中 小 数值 用 于 :< lmm 时 ， 大 数值 用 于 上 =3 ~4mm Br, Ж 
数 天 也 可 按 下 面 方法 选用 : 22125 НУ, К-0.5, £f # HHHP, 
К =0. 25, 8 ЇЕ КИМЕ, К-0. 125: 
(4) 大 圆 角 半径 弯曲 件 展开 尺寸 计算 “” 当 r=8 时 ， 中 性 层 系数 接近 为 0.5， 对 于 用 往 
复 曲 线 连接 的 曲线 性 件 、 弹 性 件 等 展开 斥 寸 ， 可 按 材料 厚度 中 心 层 尺寸 计算 ， 见 表 4-21 。 
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表 4-21 不 同 弯 曲 形状 展开 尺寸 计算 公式 


НЬ ме 往复 曲线 形 部 分 简 图 计算 公式 


360sin — sinB 








А =—sin8 = R 
1 1 TQ 
式 中 /一 弧 长 (mm) 
1—94 (тт) 
д= (О2В(К, +) – В? 
2 К, +, – В 
со8д =—— 
Ку +K, 
А = ВсоВ + (А, + Rs)tan 全 
В 
3 y о + Rs) tan 
ш; A +H - (R, + R,)° 
卷 圆 首次 村 曲 半径 
180° 
R, = [ 5 -1)к, 
4 ХОр к, ТЖВ 上 圆圈 半径 


当 R,=RI 时 А =4Risin 2 


当 R,z#RI 时 A =2sin F(R, +R.) 





(5) 卷 圆 形 零件 展开 长 度 计 算 ” 卷 圆 形 零件 展开 长 度 可 按 表 4-22 计算 。 
表 4-2 卷 圆 形 零 件 展开 长 度 计算 公式 
卷 圆 形式 @ 图 计算 公式 





>< v 2, TR 
P pk J L=L хү а 
Г 06 1 бей ыйын а 


160° 
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卷 圆 形式 Ç ü И 计算 公式 


13247011 Lek ul gl aa kh 








ЇЕ, 1. КРАЈУ РЕЈ 26, К=г+К:, КДА 4-23. 
2. 8, L,. L, khi S FTP R, ЖАНАТАЙ. 


Ж4-23 БШ #F# Bi rh 'iE ë К (а 


® | хол гол бен sua] ЕНЕНЕ usar | жин 52:22 зал 


ЖАК ШЕ ЫБ, КОЛУ ЭЭЖ AS a Bg es HdE, nj АЖАН E л 3r 2886 Jy ik y e JF 
K) WFP TOE K ЕЕ о ЭХ s BJ ШР, ТЕЛИ ЕЭО ТЕА ЛЕЈК ВЕ ЈА, 
还 需 反 复试 验 不 断 修 正 ， 才 能 最 后 确定 毛 坏 的 展开 矿 寸 。 

4.3.4 弯曲 件 工作 部 分 尺寸 设计 

ТОНН Р Л Л ЕНБ 2) ХЭГ 2ЕЗ 81875, ШИН 2028 6, ЯН): ГЕЙ, (л, ШИН 
НУ, а, ШИЛ ХЭГ j| Zç ЗЕ ЗР 

1, Ж“ Ër. ШИН, НЕ Ж МЄН) T (E£ E 

多 工 位 级 进 模 弯 曲 件 工 作 部 分 的 结构 尺寸 如 图 4-24 所 示 。 





























a) b) c) 


图 4-24 弯曲 件 工作 部 分 结构 尺寸 
a) VSS dF b), e) U 形 弯曲 件 


(1) “18 1 ЗЕНОН ШАЛ т^: ЛУГ, АЈА ЗЛА J 2 ШТ 
J i Н E 46, IH A 8675 РАВЕНУ e y es ЗР їг TC AOP Н з, 5 
ЕНН ЖП АЧ А 832522 K T he ЛУ ® З, £S A] HJ ЛТ. PF E ЭХ 33) г тас BJ 257 ЕҢ 
半径 。 

村 曲 件 的 相对 芝 曲 半径 r/i 较 大 时 ， 则 必须 考虑 回 弹 ， 可 用 修正 凹 模 圆 角 半 人 径 的 方法 。 

(2) 四 模 圆 角 半 径 ”四 模 圆 角 半径 的 大 小 对 灾 曲 力 和 制 件 质量 均 有 影响 。 四 模 的 圆 角 
半径 过 小 ， 玖 曲 时 坯料 进入 四 模 的 阻力 增 大 ， 制 件 表面 容易 产生 氛 伤 其 至 出 现 压 晨 。 
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生产 中 ， 四 模 的 圆 角 半径 可 根据 板 料 的 厚度 i 来 选取 : i <2mm B], ra = (3 ~6)i; í= 
2~4mm BJ, rm = (2 -3)t; t>4mm 时 ，rm =21。 

在 多 工 位 级 进 模 中 ， 对 于 V 形 件 的 花 曲 四 模 ， 其 底部 可 开 退 刀 模 或 取 圆 角 半 径 rm = 
(0.6 ~0.8) (rn +) 

(3) 四 模 工 作 部 分 深度 ”四 模 工 作 部 分 深度 要 适当 。 奋 深度 过 小 ， 则 制 件 两 端的 自由 
部 分 较 长 ， 雪 曲 件 回 弹 大 ， 不 平和 直 ; 硅 深 上 度 过 大 ， 则 浪费 模具 材料 ， 而 且 压 力 机 和 需要 较 大 的 




















行程 。 
多 工 位 级 进 模 中 V 形 舍 曲 时 ， 四 模 次 度 及 底部 最 小 厚度 可 查 表 4-24。 
表 4-24 V 形 弯 曲 件 的 止 模 深 度 Z 及 底部 最 小 厚度 h (单位 : mm) 
材料 厚度 1 
Е <2 2-4 >4 
> 50 ~ 75 27 20 ~ 25 32 30 37 35 
> 75 ~ 100 32 37 35 42 40 








Оа АЕ, 2590 ЕКС, е P r. ЯСЕ СР ЭЛЕЕЕ, dm 
图 4-24b 所 示 ， 图 中 m 值 见 表 4-25。 如 果 弯 曲 件 边 长 较 长 ， 而 对 平 直 度 要 求 不 高 时 ， 可 采 
用 图 4-24с 所 示 的 止 模 形 式 。 四 模 工作 部 分 深度 Lo L # 4-26。 


表 4-25 О #5 Hi #E [U] 8 BJ m 值 (单位 : mm) 


材料 厚度 1 





表 4-26 U 形 弯 曲 件 的 止 模 深 度 L, (单位 : mm) 
材料 厚度 1 


弯曲 件 边 长 L 


> 75 ~ 100 25 30 35 40 40 





> 100 ~ 150 30 35 40 50 50 


2. 5 руя [U] < la] ВУ lB] ВЕ 

在 多 工 位 级 进 模 中 ，YV Ж ЭШ Н Ч Z [в] А Г] а uj Да 298 17 КАЈ И i ЛЁ 
来 控制 。 而 对 于 1 Ж = , ru УТ 2 [В] 9 | BR 48 ЯГ И ТЕУ УЙ, Ж иШ 
11У E 52100. (МАЈ, п) Л Ж. Ш.Н 2 АЕ АЈ 8 И, ТАНУ y ë 
ЇКЇ НУ Н ЖРТ; ШИН ЖА, 25ШГ НУ ЛИЙ ЛИ, ШИРЕНИ ЛАЕШ КИЕ» ПЧ ЛШ Z 
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间 的 单 边 间隙 值 一 般 可 按 下 式 计算 ， 即 
C =. Tcet=t+A +сї (4-28) 
式 中 C— ë Hiru Я [Н] 95821 lB] B: (шш); 
1 一 一 材料 厚度 (ААУ, тт); 
iwax 一 一 材料 厚度 的 最 大 值 (тт); 
间 际 系数 ， 见 表 4-27; 
4 一 一 材料 厚度 的 上 极限 俩 差 (mm). 
表 4-27 ОЛ ТН НЫ ЛЭ 








С 














МЕР 2 i/ mm 
— Ь/Һ=2 b/h >2 
<0.5 0.6~2 2.1~4 4.1~5 <0.5 0.6~2 2.1~4 4.1-7.5 | 7.6 -12 
10 0. 05 0. 05 0. 04 = 0.10 0.10 0.08 = саз 
20 0. 05 0. 05 0. 04 0. 03 0. 10 0.10 0.08 | 006) 0. 06 
50 0. 10 0. 07 0. 05 0. 04 0. 20 0. 15 0. 10 0. 06 0. 06 
70 0. 10 0. 07 0. 05 0. 05 0. 20 0. 15 0. 10 0. 10 0. 08 
200 一 0. 10 0. 07 0. 07 — 0. 20 0. 15 0. 15 0. 10 


ЇЕ: b ЭБЕ ВЕ (mm). 

3 ОЖ ЕЭ rh. ШТ (Е 2 КЭГ НЯ 

ОЖ Щу, ТШ ТЕЙ Э2ЭЭХЭГ 19 ХЕ 7 23 I РВУЛХСЭГТАЙ Н Ж» ЈА Д: 制 件 
Е ЈЕ УРА (А 4-25а, b), /ЯЛЛА ЈИЕ, ЦЕГ Fo; 制 件 标注 内 形 
МЭТ (5 4-25с, d), ЖАИ ЖИ ГР, ЇЇ НО ТЕШ: F. 





д. л. 
1529 Б 1229 Ee 


a) b) c) d) 
图 4-25 弯曲 件 尺寸 标注 形式 
а), b) 标注 外 形 尺 寸 c). d) 标注 内 形 尺寸 
(1) 标注 外 形 尺 寸 的 弯曲 件 ( 见 图 4-25a. b) 
1) 弯曲 件 为 双 癌 对 称 偏差 时 ， 四 模 尺 寸 为 


Li А) Б (4-29) 
2) 弯曲 件 为 单 向 偏差 时 ， 四 模 尺 寸 为 
Бш (ОРТА) s (4-30) 


3) ШИМУ 
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0 


(2) 标注 内 形 尺 寸 的 弯曲 件 ( 见 图 4-25c、d) 
1) ҤЕ ЖААШ АУК Їн ЕН, т У у 


an =(L+0.25A) ,, (4-32) 
2) 弯曲 件 为 单 向 偏差 时 ， 凸 模 尺寸 为 

Їл =(L+0.75A) ,, (4-33) 
3) [EU FJ 

Las К ЛА, (4-34) 

式 中 L—— [ит Zç #8JN (ют); 

Zam 一 一 凸 模 工 作 部 分 宽度 尺寸 (mm ) ; 
Zm 一 一 止 模 工作 部 分 宽度 尺寸 (mm); 


C 一 一 村 曲 凸 模 和 四 模 之 间 的 单 边 间隙 (тт); 
A 一 一 弯曲 件 宽度 的 尺寸 公差 (тт); 
б. бы и, ШЖ 25, ЕЕ ТТУ ~ IT9 选取 。 


4.3.5 弯曲 力 、 顶 件 力 及 压 料 力 


过 曲 力也 是 设计 多 工 位 级 进 模 和 选择 压力 机 吨位 的 重要 依据 。 堆 曲 力 的 大 小 不 仅 与 毛坯 
太 寸 、 材 料 力学 性 能 、 四 模 文 点 间 的 距离 、 弯 曲 半径 、 模 具 间 陀 等 有 关 ， 而 且 与 芍 曲 方式 也 
有 很 大 关系 。 因 此 ， 要 从 理论 上 计算 弯曲 力 是 非 币 困难 和 复杂 的 ， 计 算 精 确 度 也 不 高 。 

生产 中 ， 通 第 采用 经 验 公 式 或 经 过 简化 的 理论 公式 来 计算 。 

1. 自由 弯曲 时 的 弯曲 力 

УУ НЩ (JLE 4-26а) ЕНУ 270 РТА: 























O0.6kb R, 

абур хамг 
ОЖ (5. 4-265) НЇН) ЛЕ Т ЗА: 
0.7kb/ R. 

НУ PP" (4-36) 


式 中 Fs 一 一 自由 弯曲 时 的 弯曲 力 (N); 
b 一 一 弯曲 件 的 宽度 (ши): 

弯曲 件 的 内 弯曲 半径 (mm) ; 

R, 一 一 材料 的 抗 拉 强度 (MPa) ; 

/一 一 安全 系数 ， 一 般 取 大 =T -1.3。 


图 4-26 上 自由 弯曲 
a) УЩЩ b) 07950 





r 
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2. 校正 弯曲 时 的 弯曲 力 
ВЕ (3 4-27) HF, 5718 150115, Б 
Кы = qA (4-37) 





式 中 Fa — ЭНН 27 (N); 
4 一 一 校正 部 分 的 投影 面积 (аа): 
4 一 一 单位 面积 上 的 校正 力 〈《MPa) 9 15 1712 4-28 选择 。 
必须 注意 ， 在 一 般 机 械 传动 的 压力 机 上 ， 校 模 深 度 ( 即 校 正 力 的 大 小 与 宅 曲 模 闭 合 局 
度 的 调整 ) 和 制 件 材 料 的 厚度 变化 有 天 。 校 柑 深 度 与 制 件 材料 厚度 的 少量 变化 对 校正 力 影 
啊 很 大 ， 因 此 表 4-28 所 列 数 据 仅 供 参考 。 





Z ШЕ 奶 


图 4-27 43% IE 25 BH 
a) VJ HF b) 07950 











表 4-28 单位 面积 上 的 校正 力 (单位 : МРа) 
材料 厚度 /mm 
材 料 | 

<] >1-2 »2-5 »5-10 

ЇН 10 -15 15-20 20 ~ 30 30 ~ 40 

黄 铜 15-20 20 ~ 30 30 ~ 40 40 ~ 60 

10 41.15 钢 .20 #9 20 ~ 30 30 ~ 40 40 ~ 60 60 ~ 80 
25 44.30: 44.35 21 30-40 40 ~ 50 50 ~ 70 70 ~ 100 


3. 顶 件 力 和 压 料 力 
设 有 顶 件 装置 或 压 料 装置 的 芍 曲 件 ， 其 项 件 力 或 压 料 力 可 近似 取 目 由 堆 曲 力 的 30% ~ 
8096, БЇ 





Ро = (0.3 ~ 0.8) РЬ (4-38) 
式 中 一 一 顶 件 力 或 压 料 力 (N); 
Fa 一 一 自由 弯曲 力 (М). 


拉 深 工 忆 








连续 拉 深 模 是 在 单 工 序 拉 次 醒 上 发展 起 来 的 ， 其 拉 深 工艺 与 单 工序 拉 涤 工 乞 基本 相同 。 
连续 拉 深 是 指 制 件 在 带 料 上 沿 春 一 定 的 方 回 在 一 个 工 位 一 个 工 位 上 连续 地 拉 次 变形 ТРЕ 
具有 一 定形 状 和 尺寸 要 求 的 空心 件 。 冲 压 过 程 中 ， 坯 件 一 直 与 市 料 的 载体 相连 ， 制 件 外 形 完 
Жл, ВМВ ЕЛЕ Г» ЯУ ЛИР АЕ ЫЛ АИКТ 4-28 所 示 。 
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图 4-28 жт 


4.4.1 拉 深 变形 过 程 及 特 后 


1. 拉 深 变形 过 程 

在 多 工 位 级 进 模 中 ， 首 次 拉 深 用 带 料 上 的 平板 圆 形 
坯料 拉 深 成 圆 简 形 件 的 变形 过 程 ， 与 单 工序 模 首 次 拉 深 
变形 过 程 基 本 相同 ( 见 图 4-29)。 拉 深 凸 檬 和 冲模 与 冲 
Жил, ШВ Л |6], ФВ 5 Е А, 07У 
до Л 77, ААВ — ЕН K ГОЛ ( 54 hi 
深 外 ) 。 

为 了 说 明 拉 深 时 坯料 的 变形 过 程 ， 在 平板 坯料 上 党 
直径 方 呵 画 出 一 个 局 部 的 户 形 区 域 oo。 当 凸 模 下 压 时 ， 
НЭР Pr ЛАШ, 5478 оар 变 为 以 下 三 部 分 : 简 底 部 分 
oef; 简 壁 部 分 一 一 cdef; тч 0 ——а са. 
模 继 续 下 压 时 ， 简 底部 分 基本 不 变 ， 凸 绿 部 分 的 材料 继 
续 转 变 为 简 壁 ， 简 壁 部 分 逐步 增高 ， 山 缘 部 分 逐步 缩小 ， 
直至 全 部 变 为 简 壁 。 可 见 ， 坯料 在 拉 深 过 程 中 ， 变 形 主 
要 是 集中 在 凹 模 面 上 的 凸 缘 部 分 ， 拉 深 过 程 的 本 质 就 是 
使 凸 缘 部 分 逐渐 收缩 转化 为 简 辟 的 过 程 。 坯 料 的 凸 缘 部 
分 是 变形 区 ， 底 部 和 已 形成 的 简 壁 为 传 力 区 。 

如 果 圆 形 平板 坯料 的 直径 为 D， 拉 深 后 人 简 形 件 的 直 
径 为 4， 通 党 以 简 形 件 直 径 与 坯料 直径 的 比值 来 表示 拉 深 
变形 程度 的 大 小 ， 即 























т = d/ D (4-39) 
式 中 мВ, т 越 小 ， 拉 深 变形 程度 越 大 ， 相 
5, тї 越 大 ， 拉 深 变 形 程度 就 越 小 。 
为 了 进一步 说 明 拉 深 时 金属 变形 的 过 程 ， 可 以 进行 图 4-29 拉 深 变形 过 程 
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如 下 网 格 法 试验 : 在 圆 形 平板 坯料 上 夯 许 多 间距 都 等 于 a 的 同心 圆 和 分 度 相等 的 辐射 线 组 成 
图 4-30а 所 示 网 格 ， 拉 深 后 网 格 的 变化 情况 如 图 4-30bp、d 所 示 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 简 形 件 
底部 的 网 格 基本 上 保持 原来 的 形状 ， 而 简 壁 上 的 网 格 与 坏 料 凸 绿 部 分 〈 即 外 径 为 忆 、 内 径 为 
d 的 环形 部 分 ) 的 网 格 则 发 生 了 较 大 的 变化 : 原来 直径 不 等 的 同心 圆 变 为 简 壁 上 直径 相等 的 
圆 ， 且 间距 增 大 了 ， 越 笔 近 简 形 件 口 部 增 大越 多 ， 即 由 原来 的 w 变 为 ai а. аз Ёа > 
a, >a, >… >а; 原来 分 度 相等 的 辐射 线 变 成 简 壁 上 的 垂直 平行 线 ， 其 间距 也 缩小 了 ， 越 徘 
近 人 简 形 件 口 部 缩小 越 多 ， 即 由 原来 的 5 >b, >b, >… >b ЛЕ] 0 =b, =0=…=0。 如 朱 拿 一 
个 小 单元 来 看 ， 在 拉 洗 前 是 忆 形 ， 其 面积 为 44 (5 4-30а), {УЖ ДЗ УЖ, Ка 
为 4，( 见 图 4-30b)。 实 践 证 明 ， 拉 深 后 板 料 厚度 变化 很 小 ， 因 此 可 以 近似 认为 拉 深 前 后 小 
单元 的 面积 不 变 ， 即 А, = 4,。 




















SS 
л 


Н 


5) 





图 4-30 拉 深 前 后 的 网 格 变化 





为 什么 拉 深 前 的 局 形 小 单元 会 变 为 拉 诬 后 的 矩形 呢 ?” 这 是 由 于 坯料 在 模具 的 作用 下 金属 
内 部 产生 了 内 应 力 ， 对 一 个 小 单元 来 说 ( 见 图 4-30c)， 径 向 受 拉 应 力 с, ЕМ, 切线 方向 受 
压 应 力 o3 作 用 ， 因 而 径 癌 产生 拉 伸 变形 ， 切 向 产生 压缩 变形 ， 径 向 尺寸 增 大 ,， 切 向 尺寸 减 
小 ， 绪 采 形 状 由 书 形 变 为 算 形 。 当 吓 缘 部 分 的 材料 变 为 简 盛 时 ， 外 绿 扩 二 由 初始 的 тр 逐渐 
ЯЕ ЛУ у та; 而 径 向 尺寸 由 初始 的 (DD -d) 人 2 逐步 伸 长 变 为 融 度 H, H> (0-4)/2, 

综合 以 上 所 述 ， 拉 座 变 形 过 程 可 概括 如 下 : 在 拉 深 过 程 中 ， 由 于 外 力 的 作用 ， ЖЕН! Ze 
区 内 部 的 各 个 小 单元 体 之 间 产 生 了 相互 作用 的 内 应 力 ， 径 同 为 拉 应 力 сү, АУ ЕЛИ 7] 
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озо ТЕ el 和 3 的 共同 作用 下 ， 吓 缘 部 分 的 金属 材料 产生 塑性 变形 ， 径 向 伸 长 ， 切 和 癌 压 缩 ， 
日 不 断 被 拉 入 四 模 中 变 为 简 辟 ， 最 后 得 到 直径 为 4、 高 度 为 的 开口 空心 件 。 

2. 拉 深 变形 特点 

通过 观察 圆 简 形 件 的 拉 深 变形 过 程 并 分 析 拉 深 件 的 质量 可 以 看 出 ， 圆 简 形 件 的 拉 深 变形 
具有 如 下 一 些 特点 : 

1) 拉 深 过 程 中 ， 坯料 的 凸 缘 部 分 是 主要 变形 区 ， 其 余部 分 只 发 生 少 量变 形 ,， 但 要 承受 
并 传递 拉 深 力 ， 故 为 传 力 区 。 

2) 变形 区 受 切 癌 压 应 力 和 径 癌 拉 应 力作 用 ,产生 切 和 癌 压 缩 
和 径 回 伸 长 变形 。 当 变形 程度 较 大 时 ， 变 形 区 主要 发 生 失 稳 起 皱 
现象 ， 如 图 4-31 所 示 。 

3) 拉 深 件 的 壁 部 厚度 不 均匀 ， 口 部 壁 厚 上 略 有 增 厚 ， 底 部 壁 
厚 略 有 减 注 ， 靠近 底部 圆 角 处 变 注 最 严重 ， 如 图 4-32 所 示 。 当 
变形 程度 过 大 使 得 壁 部 拉 应 力 超 过 材料 抗 拉 强度 时 ， 将 在 变 薄 最 图 4-31 起 皱 现象 
严重 的 部 位 产生 拉 裂 ， 如 图 4-33 所 示 。 











硬度 变化 | 厚度 变化 
图 4-32 ” 拉 深 件 的 壁 厚 和 人 硬度 变化 6 4-33” 拉 裂 现象 


4) 拉 深 件 各 部 分 硬度 也 不 一 样 〈 见 图 4-32) ， 口 部 因 变 形 程度 大 ， 冷 作 硬 化 严重 ， 故 
便 度 较 高 ; 而 瓜 部 变形 程度 小 ， 冷 作 便 化 小 ， 故 便 度 较 低 。 


4.4.2 拉 深 变形 中 毛坯 的 应 力 应 变 


拉 深 过 程 中 ， 毛 坯 各 部 分 所 处 的 位 置 不 同 ， 它 们 的 变化 情况 也 不 同 。 根 据 拉 次 过 程 中 毛 
坯 各 部 分 的 应 力 状 况 的 不 同 ， 将 其 划分 为 五 个 部 分 。 

图 4-34 所 示 为 圆 简 形 件 在 拉 深 过 程 中 的 应 力 与 应 变 状态 。 

(1) 平面 凸 缘 部 分 主要 变形 区 在 模具 作用 下 ， 凸 缘 部 分 产生 了 径 向 拉 应 力 ol 和 
а] КЕЛУ JJ o3。 在 板 料 厚度 方 钻 ， 由 于 模具 结构 多 采用 压 边 装 置 ， 则 产生 压 应 力 os 。 该 压 
应 力 很 小 ,一 般 小 于 4.5MPa， 无 压 边 圈 时 ，o, =0。 该 区 域 是 主要 变形 区 ， 变 形 最 剧烈 。 
拉 次 所 做 的 功 大 部 分 消耗 在 该 区 材料 的 塑性 变形 上 。 

(2) 凸 缘 圆 角 部 分 一 一 过 渡 区 ” 圆 角 部 分 材料 除了 与 凸 绿 部 分 一 样 ， 受 径 问 拉 应 力 o, 
和 切 回 压 应 力 o3， 同 时 ,接触 凹 模 圆 角 的 一 侧 还 受到 弯曲 压力 ， 外 侧 则 受 拉 深 应 力 。 弯 曲 
圆 角 外 侧 是 oj, ,出 现 处 。 四 模 圆 角 相对 半径 7At 越 小 ， 则 弯曲 变形 越 大 。 当 四 模 圆 角 半 径 
小 到 一 定数 值 (一 般 ru <2) 时 ， 就 会 出 现 弯 曲 开 裂 ， 故 四 模 圆 角 半径 应 有 一 个 适当 值 。 

(3) 简 壁 部 分 一 一 传 力 区 简 壁 部 分 可 看 做 是 传 力 区 ， 是 将 凸 模 的 拉 应 力 传 递 到 凸 缘 ， 
变形 是 单 向 受 拉 ， 厚 度 会 有 所 变 薄 。 
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О» (20) 
01 21 
ОЗ ё3 


хо! 
> “N 





А 
22 Š 
ОЗ Ñ 
С зу 
i Z О?» 
&1 52 
Єў ё 
Оз РА 








8 4-34 ИРЕЕТ WJ w: JJ 1 w 28 JK aS 
径 癌 应 力 和 应 变 оо. е 一 一 轴 癌 〈 厚 度 方向 ) 应 力 和 应 变 
切 应 力 和 应 变 














Орч, ё] 





Os. ёз 








(4) 底部 圆 角 部 分 一 一 过 渡 区 ”这 部 分 材料 承受 径 向 拉 应 力 ст ЕЈ ЕЛУ JJ ох, 并 且 
在 厚度 方向 受到 凸 模 的 压力 和 弯曲 作用 。 在 拉 、 压 应 力 的 综合 作用 下 ， 这 部 分 材料 变 薄 最 严 
重 ， 故 此 处 最 容易 出 现 拉 裂 。 一 般 而 言 ， 在 简 壁 与 凸 模 圆 角 相 切 的 部 位 变 薄 最 严重 ， 是 拉 深 
时 的 “危险 断面 。 

(5) 圆 简 件 底 音 小 变形 区 圆 简 件 底 部 材料 始终 承受 平面 拉 伸 ， 变 形 也 是 双向 拉 
伸 变 薄 。 由 于 拉 伸 变 薄 会 受到 凸 模 摩擦 阻力 的 作用 ， 实 际 变 薄 很 小 ， 因 此 底部 在 拉 深 时 的 变 
形 常 忽略 不 计 。 

拉 深 过 程 中 ，coiws 总 是 出 现在 凹 模 圆 角 处 ， 但 不 同 的 拉 深 时 刻 ， 它 们 的 值 也 是 不 同 的 。 
开始 拉 深 时 ， 随 着 毛 坏 凸 缘 半径 的 减 小 ，oims 增 大 ; 当 拉 深 进 行 到 R, =(0.8 ~0.9)Ro (R, 
为 大 时 刻 凸 缘 半 径 ，Ro 为 原始 凸 缘 半径 ) 时 ，cws 出 现 最 大 值 ， 此 时 最 容易 产生 “危险 断 
面 ”的 断裂 。 以 后 cu 又 随 着 拉 深 的 进行 逐渐 减 小 。 

拉 深 过 程 中 ， 越 靠近 毛坯 边缘 ，| оч | 越 大 ， 所 以 103 | 总 是 出 现在 毛 坏 最 外 缘 处 ， 其 
大 小 只 与 材料 有 关 ，| оч aa 51.16, (ou 为 凸 缘 变形 区 平均 变形 抗力 ) 。 但 随 着 拉 深 的 进 
行 ， 材 料 加 工 硬化 加 大 ，c 增 加 ，| os |。 呈 递增 趋势 ， 这 种 变化 会 增加 凸 缘起 皱 的 危险 。 

综合 以 上 分 析 可 知 ， 拉 深 时 毛坯 各 区 的 应 力 、 应 变 是 不 均匀 的 ， 且 随 着 拉 深 的 进行 
时 刻 在 变化 ， 拉 深 件 的 壁 厚 也 是 不 均匀 的 。 拉 深 时 ， 凸 缘 区 在 切 向 压 应 力作 用 下 可 能 》 
生 “ 起 皱 ”， 简 壁 传 力 区 上 的 危险 断面 可 能 被 “ 拉 裂 ”， 这 是 拉 深 工艺 能 否 顺利 完成 的 关 
键 所 在 。 


4.4.3 市 料 圆 简 形 连续 拉 深 工艺 计算 


1. 坯料 形状 和 尺寸 的 确定 


























(1) 形状 相似 性 原则 拉 深 件 的 坏 料 形状 一 般 与 拉 深 件 的 截面 轮廓 形状 近似 相同 ， 即 
当 拉 认 件 的 截面 轮廓 是 圆 形 、 方 形 或 矩形 时 ， 相 应 坏 料 的 形状 应 分 别 为 圆 形 、 近 似 方 形 或 近 
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似 和 定形 。 态 外 ， 环 料 周边 应 光滑 过 滤 ， 以 使 拉 这 后 得 到 等 高 侧 壁 〈 如 果 制 件 要 求 等 高 时 ) 
或 等 宽 凸 绿 。 

(2) 表面 积 相 等 原则 对 于 不 变 薄 拉 深 ， 虽 然 在 拉 座 过 程 中 板 料 的 厚度 有 增 厚 也 有 变 
王 ， 但 实践 证 明 ， 拉 次 件 的 平均 厚度 与 坯料 厚度 相差 不 大 。 由 于 拉 次 前 后 拉 次 件 与 坏 料 重量 
相等 、 体 积 不 变 ， 因 此 ， 可 以 按 坯料 面积 等 于 拉 深 件 表面 积 的 原则 确定 坯料 尺寸 。 

应 该 指出 ， 用 理论 计算 方法 确定 坯料 尺寸 不 是 绝对 准确 的 ， 而 是 近似 的 ， 尤 其 是 变形 复 
杂 的 拉 诬 件 。 实 际 生 产 中 ， 由 于 材料 性 能 、 模 具 几 何 参 数 、 润 消 条 件 、 拉 深 系 数 以 及 制 件 几 
何 形状 等 多 种 因素 的 影响 ， 有 时 拉 深 的 实际 结 末 与 计算 值 有 较 大 出 人 ， 因 此 ， 应 根据 具体 情 
况 子 以 修正 。 对 于 形状 复杂 的 拉 深 件 ， 通 第 是 先 做 好 简易 的 单 工序 试制 醒 ， 并 以 理论 计算 方 
法 初步 确定 的 坯料 进行 反复 试 模 修 正 ， 直 至 得 到 的 制 件 符 合 要 求 时 ， 再 将 符合 实际 的 坯料 形 
状 和 斥 寸 作为 制造 连续 拉 深 模 的 依据 。 

在 连续 拉 深 中 ， 无 论 是 有 巴 缘 的 还 是 无 凸 绿 的 拉 深 件 ， 均 按 有 吓 绿 的 拉 深 工艺 计算 。 由 
于 市 料 〈 条 料 ) 具有 平面 方向 性 ， 并 受 模 具 几 何 形 状 等 因 系 的 影响 ， 制 成 的 拉 深 件 凸 绿 周 
边 一 般 不 整齐 ， 尤 其 是 深 拉 这 件 ， 因 此 在 多 数 情况 下 还 需 采 取 加 大 带 料 〈 条 料 ) 中 的 工序 
件 吓 绿 宽度 的 办 法 ， 拉 这 后 再 修 边 ， 以 保证 制 件 质量 。 经 验 值 的 修 边 余 量 可 参考 表 4-29 。 






































表 4-29 连续 拉 深 件 的 修 边 余 量 6 (一 ) (单位 : mm) 





























25 д ап, б б d б 
= 

xz 2 РА 7 
>25 ~50 7 18 ; | 
й f И Й 
> 50 ~ 100 / { / И 
# (7 й 用 
> 100 ~ 150 (52222222) Q= 
> 150 





ЇЕ: 表 中 的 修 边 余 量 直接 加 在 制 件 的 凸 缘 上 ， 再 计算 毛坯 的 展开 尺寸。 
带 料 连续 拉 深 修 边 余 量 除 了 以 上 所 列 外 ， 也 可 参考 表 4-30 





34-30 ”连续 拉 深 件 的 修 边 余 量 5 (二 ) (单位 : mm) 
材料 厚度 1 
毛坯 直径 Р, 
0.2 0.3 0.5 0.6 0.8 1.0 1.2 1.5 2.0 
< 10 1.0 1.0 1.2 ы 1.8 2.0 == ша = 








注 : 表 中 的 修 边 余 量 加 在 制 件 毛坯 的 外 形 上 ， 其 毛坯 计算 公式 为 D = Di + 5。 式 中 , D 指 包 括 修 边 余 量 的 毛坯 直径 ; 
DD 为 制 件 毛坯 直径 。 
2. 简单 旋转 体 拉 深 件 坯料 尺寸 的 确定 
旋转 体 拉 深 件 坯料 的 形状 是 圆 形 ， 所 以 坯料 大 寸 的 计算 主要 是 确定 坯料 直径 。 对 于 简单 
旋转 体 拉 深 件 ， 可 首先 将 拉 深 件 划 分 为 厂 干 个 简单 而 又 便于 计算 的 几何 体 ， 并 分 别 求 出 各 简 
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单 几何 体 的 表面 积 ， 再 把 各 简单 几何 体 的 表面 积 相 
加 即 为 拉 深 件 的 总 表面 积 ， 然 后 根据 表面 积 相等 原 4 
则 ， 即 可 求 出 坯料 直径 。 

例如 ， 图 4-35 所 示 的 带 凸 缘 简 形 拉 深 件 ， 将 
该 制 件 分 解 成 五 个 部 分 ， 分 别 按 表 4-31 所 列 公 式 шилж яах 
求 出 各 部 分 的 面积 并 相 加 ， 即 得 制 件 总 面积 为 бс, 


A=A +A,+--- +A, = ХА, 
毛坯 面积 4 为 (ШШ 4 











按 等 面积 法 A = A, = 4, 
НУ: эт” 
T T 
4; 一 一 拉 深 件 分 解 成 简单 几何 形状 的 表面 积 (mm-) 。 





表 4-31 简单 几何 形状 的 表面 积 计 算 公 式 
序号 几何 形状 面积 4 





4 
па? 
1 I A л -0.78542 








_ T 2 2 
2 A= (d - di) 
3 А =таһ 
dl 
ГШ нү 
; 或 
4 


A = 21-4 х d2 +4h’ 
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10 


11 


12 


13 


14 


15 


16 


名 称 


凸 形 球 环 


ШЕК 


凸 形 球 环 


凹 形 球 环 


凸 形 球 环 


凹 形 球 环 





几何 形状 





面积 4 


А =2xr° 


A =2тгһ uk 


A=— (s +453?) 


A =2тгһ 
A = (md +4r) 
А = (md -4r) 


4=T(d +2rh) 
式 中 hh =rsino 


Е тга 


180° 





А = п(41 – 27А) 
式 中 А =rsino 


Е тга 


180° 





4=T(d + 27А) 
ЗОВ А = (1 - cosa) 


_ Tra 


180° 





А = п(41 – 27А) 
ЗОВ А = (1 - cosa) 


-5 тга 


180° 





4=T(d + 27А) 
式 中 Л cosB – соз( е +B) | 


Е тга 


180° 





А = п(41 – 27А) 
式 中 А = г соѕ$8 – соз( е +B) | 


_ Tra 


180° 





(28) 
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计算 时 ， 拉 深 件 尺 寸 均 按 厚度 中 心 线 尺 寸 计算 ， 但 当 带 料 〈 条 料 ) 厚度 小 于 1. 0mm 
时 ， 也 可 以 按 制 件 图 标注 的 外 形 或 内 形 尺寸 计算 。 
常用 旋转 体 拉 深 件 毛坯 直径 的 计算 公式 见 表 4-32. 
表 4-32 常用 旋转 体 拉 深 件 毛坯 直径 的 计算 公式 








序号 毛坯 直径 D 
I 
l й р = Vd +4dh 
J 
| 
і 
2 Рр = „/ 4 +44, һ 
2 
3 D= ‚/4,+4(а‚һ, + d,h,) 
2 
4 D= ,/4,44(4,їү + d;h, ) 
5 D= /di +4d,h +21(d, + d,) 
K Z 272—7 
6 D= dy +4(d,hi +d,h,) +21(d, + ds ) 


1 


L—— 
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序号 毛坯 直径 р 

; р-/4 20а нау) 

: р-/4 чн. 
10 р = 241 

11 D= /24(1+2Һ) 

? р та 340) 

1з р-/48 56284 48844 -8 
14 D= /di +2лтта, +87 421(4, 44.) 
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15 


16 


毛坯 直径 D 


D = а? +44„Һ +6. 2871, + 81? 
1 2 1 
и D = 4 Ad B =1. 728—056” 
2 2 2 


Рр = /di +2тт@, +8r 44,144, -4, 





17 


D = d +2Tr(di +d,) +4тг, 





18 


19 


20 


21 
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Ке) 
222—224 


ії 
009—9 


— 4 


Й 








” = /4 +2mrdi +8r” +4d,h +21( d, + d, ) 


p ЕЮ 


D= /di +4d,h +214, «4,) +4т 


аа 





р = Аа, +6. 2871, +812 +44, +6. 2814, +4. 56° 


ЕР 


Рр = /di +44, +2т(4, +4) +4т? 44, -4, 


sk D = т +44,Н -3. 44rd, 
ЭЦЭГ 


D= /di +6.28rd, +81? +4d,h +6. 281,4, +4. 567 + d° -4, 





Р = V8Rh 或 D= VS +4h2 
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序号 毛坯 直径 D 

22 р = (2а? =1. 4144 

28 Рр = „/ 4 +41? 

24 [у= а +4 

25 D= ү/4| «412 +21(4, +0) 
26 М (| +а[ наь +—=(4 за | 
27 р =1. 414/0: +1(d, + d, ) 

28 





р-1.414,/4, +2d h +1(d, + d, ) 
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SS 
га 
ОО 
= + 
> у < 
— “з 
2% А с < 十 тарь 
< = II 5 + + 
“з С “з — „гэ 
= е + 4 ын — 
s 一 F + — 
ХН = Ээ „2 > |с - 
х= 7 ~ чє су с “з 
“з 
+ + чл + 
MK ü + Н Е 
+ сї a CA = a 一 
“з м | 
> “© су е 
II + I | “з 
II 一 A >< 
с су k: — 
5 сс 11 
a. 


П = 
р= „|8 


veza 


e co 
co co 2 





= 
29 
30 
31 
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(28) 


З.РЕН D 


35 


= /di +4d,hi +44,һ, 





4.4.4 市 料 拉 深 系数 、 拉 深 次 数 和 相对 拉 深 高 度 


1. 拉 深 系数 
在 市 料 上 每 次 拉 深 





后 圆 简 直径 与 拉 深 前 毛坯 (或 半成品 ) 直径 的 比值 称 为 拉 深 系数 。 
拉 深 系数 用 来 表示 拉 深 过 程 中 的 变形 程度 。 拉 深 系 数 越 小 ， 说 明 拉 深 前 后 直径 差别 越 大 ， 即 
м 2 2020. 
中 的 一 个 重要 工艺 参数 。 在 工艺 计算 中 ， 只 要 知道 每 道 工 序 的 拉 深 系数 值 ， 就 可 以 计算 出 各 
道 工 序 中 制 件 的 尺寸 。 














di 
Wy 
1, 
1 
1; 
т» q. 
2 
d 
= 一 -一 1 
асте (т <1) 


ЖН ту, ту. з, т, W Tu TK BJ TK ЖЖ; 
4,, d,. с, а, АХАЖ (skit) 的 直径 (mm). 
шиг 12220208. 与 带 凸 缘 的 圆 简 形 件 拉 深 系数 的 计算 相 
同 。 由 于 带 料 连续 拉 深 中 间 不 能 进行 退火 工序 ， 所 以 在 选择 此 种 加 工 方法 时 ， 首 先 应 审查 材 
料 不 进行 中 间 退 火 所 能 允许 的 最 大 总 拉 深 变形 程度 ( 即 允 许 的 极限 总 拉 深 系数 [mx])， 看 
是 否 能 满足 拉 深 件 总 拉 深 系数 的 要 求 ， 当 拉 深 件 的 总 拉 深 系数 m a >= та |, np) fE H q El 
连续 шил 否则 不 能 用 带 料 连续 拉 深 。 








式 中 4 一 一 制 件 直径 ; 
一 一 制 件 毛坯 直径 ; 
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ту, ту, е, т, АКАК Ж Ж 

带 料 (条 料 ) 允许 的 极限 总 拉 深 系数 ， 即 许 用 总 拉 深 系数 [mw ] 见 表 4-33。 当 计算 的 
mw 值 大 于 表 中 的 许 用 总 拉 深 系数 时 ， 可 以 不 用 中 间 退 火 工 序 ， 也 就 是 说 可 以 采用 带 料 (条 
料 ) 进行 连续 拉 深 。 








表 4-33 连续 拉 深 的 许 用 总 拉 深 系数 [mw | 
许 用 总 拉 深 系数 [ma | 
材 料 抗 拉 强度 К„/МРа | 相对 伸 长 率 4(% ) 模具 不 带 推 件 装置 模具 带 推 件 装置 


t< ]mm ї = 1 ~2mm 










O8F.10 300 - 400 0.16 
纯 铜 .H62 、H68 300 ~ 400 0.2 - 0.22 
软 铝 80 ~110 0.18 ~0.22 

不 锈 钢 . 镍 带 400 ~ 550 0.26 ~ 0.30 
精密 合金 500 ~ 600 0.28 ~ 0.32 





H РАВ, Н 2 ШП sk LZ ЫП, МЕ Еу, Е, XG LZ 
切口 拉 深 比 有 工艺 切口 拉 深 材料 的 受 约束 和 相互 牵连 要 大 一 些 。 此 外 ， 带 料 连 续 拉 深 时 是 不 
能 对 中 间 工 序 的 半成品 进行 退火 的 ， 所 以 市 料 连续 拉 座 每 个 工 位 的 材料 变形 程度 相对 于 单 工 
序 拉 深 要 小 ， 即 拉 深 系数 应 比 单 工序 拉 座 系数 大 ， 所 需 的 拉 深 次 数 也 多 。 

无 工艺 切口 的 市 料 连续 拉 闪 的 第 一 次 拉 深 系数 mi， 见 表 4-34。 最 大 相对 高 度 h i Zd, DL 
表 4-35。 以 后 各 次 拉 深 系数 m, 见 表 4-36 


表 4-34 无 工艺 切口 的 第 一 次 拉 深 系数 т (材料 : 08, 10) 














Ї 
凸 缘 相对 直径 毛坯 相对 厚度 万 x 100 
ДЕУ, 
> 0.2 -0. 5 > 0.5 ~ 1.0 s 34.0 5 >1.5 
-1.1 0. 66 0. 63 
54:14 23 0.64 0.61 
»1.3-1.5 0.61 0.59 
50552128 0.52 0.51 
50128200) 0.46 0.45 
表 4-35 无 工艺 切口 第 一 次 拉 深 的 最 大 相对 高 度 h /d, (材料 : 08, 10) 
凸 缘 相 对 直径 毛坯 相对 厚度 一 - x 100 
dd: 
»0.2-0.5 »0.5-1.0 »1.0-1.5 »1.5 
1.1 0.42 0.45 
>1.1~1.3 0.38 0.40 
51235415 0.36 0.38 
»1.5-1.8 0.34 0.36 
»1.8-2.0 0.32 0.35 
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表 4-36 无 工艺 切口 的 以 后 各 次 拉 深 系数 m,，( 材料: 08, 10) 





拉 深 系数 毛坯 相对 厚度 一 - x100 
l »0.5-1.0 »1.0-1.5 >1.5 
т, 0.82 0.80 
К 0.84 0.82 
ma 0.86 0.85 
8 0.89 0.87 














Я 120111 НУ 0, ЯНЇЙ TER A гээж EB Pri, IH 383 ШЕН т пы Ze Е 
к ХЁ-- 2, ЛЕР W Pr AK £ К 06, БАН m 0 4-37. ИАА КИЙА т 
II Ze ГУ ЕРЮМЕН, ААН т, L 4-38, Г.Д UJ H J$ W hi TK # ЖОЛУ BR ЇН. 01.24 4-39. 


表 4-37 有 工艺 切口 的 第 一 次 拉 深 系数 т (材料 : 08, 10) 





























凸 缘 相对 直径 毛坯 相对 厚度 一- x 100 
dn /di 
<0.06 ~0.2 >0.2~0.5 >0.5~1.0 >1.0~1.5 >1.5 
<1.1 0.64 0. 0. 0. 0.55 
»1.1-1.3 0.60 0. 0. 0. 0.53 
»1.3-1.,5 0.57 0. 0. 0. 0.51 
»1.5-1.8 0.53 0. 0. 0. 0.49 
»1.8-2.0 0.47 0. 0. 0. 0.43 
»2.0-2.2 0.43 0. 0. 0. 0.41 
»2.2-2.5 0.38 0. 0. 0. 0.37 
»2.5-2.8 0.35 0. 0. 0. 0.34 
»2.8-3.0 0.33 0. 0. 0. 0.33 
34-38 ТАЙНА т, (МУЖ: 08, 10) 
拉 深 系数 毛坯 相对 厚度 x 100 
m, 
>0.06 ~0.2 > 0.2 ~ 0. 5 > 0.5 ~ 1.0 > 1.0 ~ 1. 5 > 1. 5 
m, 0.80 0.75 
т» 0.62 0.78 
ma 0.85 0.80 
ms 0.87 0. 82 
表 4-39 有 工艺 切口 的 各 次 拉 深 系数 的 极限 值 
拉 深 次 数 
材料 1 2 3 4 5 6 
拉 深 系数 极限 值 m 
黄 铜 ( 软 ) 0.63 0.76 0.78 0.80 0.82 0.85 
软 钢 、 铅 0.67 0.78 0.80 0.82 0.85 0.90 
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有 工艺 切口 市 凸 绿 简 形 件 第 一 次 拉 座 的 最 大 相对 高 度 h Zd, Wk 4-40, УВК £ 
数 极限 值 参 考 表 4-41。 


表 4-40 有 工艺 切口 市 凸 缘 简 形 件 第 一 次 拉 深 的 最 大 相对 高 度 h /d, 





凸 缘 相 对 直径 ЗЭЭЛЭЭ БЖ х 100 

4/4, 

29-15 0.3 -0.15 

1.1 F 0.90-0.75 0.82 ~ 0.65 0.70 ~ 0. 57 0.62 ~ 0.50 0. 52 ~ 0.45 

1.3 0.80 ~ 0.65 0.72 ~ 0.56 0.60 ~ 0. 50 0.53 ~ 0.45 0.47 ~ 0.40 

1.5 0.70-0.58 0.63 ~ 0.50 0.53 ~ 0. 54 0.48 ~ 0.40 0.42 ~ 0.35 

1.8 0.58 ~ 0.48 0.53 ~ 0.42 0.44 ~ 0. 37 0.39 ~ 0. 34 0.35 ~ 0.29 

2.0 0.51 ~ 0.42 0.46 ~ 0.36 0.38 ~ 0.32 0.34 ~ 0.29 0.30 ~ 0.25 











ЇЕ: 表 中 数值 适用 于 10 钢 ， 对 于 比 10 钢 塑性 更 大 的 金属 ， 取 接近 于 大 的 数值 ; 对 于 塑性 较 小 的 金属 ， 取 接近 于 小 


的 数值 。 
表 4-41 各 种 材料 拉 深 系数 极限 值 (推荐 ) 

序号 АМ ты 
l 拉 深 用 钢板 0.75 ~0.80 0.16 
2 不 锈 钢 0.80 ~0.85 0. 26 
3 Bš PE TM | . . 0.28 
4 纯 铀 0.20 ~0.24 
5 黄 铜 0.75 ~0.80 0.20 ~0.24 
6 £ 0.85 ~ 0.90 0.32 
7 0.18 ~ 0.22 
8 0.24 





2. 拉 深 次 数 

拉 深 次 数 通 常 是 先进 行 概略 计算 ， 然 后 通过 工艺 计算 来 确定 。 

(1) 无 工艺 切口 整体 市 料 连续 拉 深 次 数 确 定 ”从 表 4-34、 表 4-36 ФНКА тү. 
т. тз: УАН 4, =m D. d, =m,d,. 4, = т, а, а, МК ТТК. 

(2) 市 料 有 工艺 切口 连续 拉 深 次 数 确定 ”从 表 4-37 ~ 26 4-39 中 可 查 出 d, = тр. d, = 
mdi1、d3 = т; ж d <d, МС ЈИ о 

(3) 调整 各 次 拉 深 系数 ТК А — ВЕН ТТА 2 Я АО 0, Тл W PTK (СТГ. 
J) ШЛУ ЛЕВ ЛУ» ХА ЖКТЕ ЛЕ Л ТЕНЕ Л ИШТ ЛИ, ВДЕ ЛК Н. ПОИ £ ZX 
进行 合理 化 调整 。 


4.4.5 整体 带 料 连续 拉 深 经 验 计 算法 


带 料 连续 拉 深 中 的 拉 深 工 艺 计算 是 比较 繁琐 的 ， 通 常 对 于 材料 厚度 := 0.2 ~0. 5mm， 制 
件 直径 小 于 10mm 的 小 型 空心 件 ， 在 选用 无 工艺 切口 整体 带 料 连续 拉 深 的 前 提 下 ， 可 直接 按 
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以 下 简捷 的 经 验 公 式 进 行 计 算 ， 即 
4, =4 +0.1(n -i+1) (抛物 线 关 系 ) (4-41) 
Н,-Лша|1-0.04(п-14-1)1( 34262) (4-42) 


式 中 а КА Н Ж; 

арр ВИЕ ВУ ЙЕ; 

某 次 拉 深 的 序号 ,， 1-1, 2, 3:--:; 
连续 拉 深 总 次 数 ; 
Н, ЖАКА 5 Л, 

hi 件 一 一 制 件 的 高 度 。 

使 用 式 (4-41) 或 式 (4-42) 时 ， 应 先 以 最 后 一 次 拉 深 ( 即 i=n) 为 基础 直径 或 基础 
高 度 进行 计算 ， ЙИМ ЕНШг=п-1,т=п-2 等 代入 公式 计算 倒数 第 二 次 、 倒 数 第 三 次 …… 
的 下 径 或 高 度 ， 生 到 计算 进行 到 制 件 的 高 度 hs0. 54d 为 止 ， 或 计算 后 的 直径 可 以 在 第 一 次 拉 
ЛЕН КК СК Р 26 4-34 所 列 的 值 为 止 。 


4.4.6 各 次 拉 深 凸 、 凹 模 圆 角 半 径 的 确定 


岂 、 思 模 圆 角 应 随 着 工序 的 增加 而 逐渐 减少 ， 原 则 上 最 后 一 次 拉 深 凸 模 的 圆 角 半径 应 每 
于 制 件 克 部 的 圆 角 半径 ， 拉 次 凹 模 的 圆 角 半径 等 于 制 件 的 凸 缘 圆 角 半 生 。 在 允许 条 件 下 ， 拉 
诛 的 圆 角 半径 尽 可 能 设计 得 大 一 些 ， 圆 角 半 径 越 大 ， 则 拉 涤 力 就 会 越 小 ， 但 在 首次 拉 涤 时， 
有 效 的 压 料 面积 也 随 之 减 小 ， 会 引起 凸 缘 口 部 或 圆 角 处 发 生起 锌 ,不 利于 拉 深 。 反 之 ，7 越 
Ду, тт НО S J kR К, БЕ, 一般 的 情况 ,在 不 发 生起 皱 的 条 件 下 ， 尽 可 能 加 
К гало 一般 7 的 采用 范围 为 (4~6)t~ (10 ~20)t， 也 可 按 以 下 经 验 公 式 求 得 : 

1. ШИ 5 $€ BJ 88 zE 

1) 22402254, КУЛАШ ДО 22 12152240 ДАУ, E 





1 





n 

















г10.8./(9-4) (4-43) 
ЗОН огу ЛЭ: € (mm); 
D—— 24 B£ (mm); 
d—— 0 1% (шш); 
上 一 一 材料 厚度 (mm) 。 
2) 查 表 法 ( 见 表 4-42 ) 。 
表 4-42 拉 深 凸 模 圆 角 半径 ru 的 数值 (一 ) (单位 : mm) 
材料 厚度 ， 





D-d 
<] >1 -1.5 »1.5-2 »2-3 »3-4 »-4-6 
=< 10 2.5 3.5 4 4.5 5.5 6.5 
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(28) 

材料 厚度 1 

р-а 

> 50 ~ 60 6.5 15.5 
> 60 ~ 70 7 16.5 
> 80 ~ 90 8 19 
> 90 ~ 100 8 20 

Е: 0—95 1 1 28119525 6, 或 第 nn-1 次 拉 深 后 的 制 件 直径 (mm); 


2_ 第 1 次 拉 党 后 的 制 件 直径， 或 第 n 次 拉 深 后 的 制 件 直径 (mm), 
3) 拉 深 四 模 的 圆 角 半径 也 可 以 根据 制 件 材料 的 种 类 与 厚度 来 确定 ， 见 表 4-43。 
Жо 4443 ЮМ В 6 ,的 数值 (二) 








Мо Ж 厚度 /mm 凹 模 圆 角 半 径 ra 
<3 (10-6) 
铝 、 黄 铜 纯 铜 3-6 (5-3) 
»6 (321250 


Н. 1. 对 于 第 1 次 拉 深 或 较 薄 的 材料 ， 应 取 表 中 的 最 大 极限 值 。 

2. 对 于 以 后 各 次 拉 深 或 较 厚 的 材料 ， 应 取 表 中 的 最 小 极限 值 。 
ЖРК, га = 101; 对 于 有 色 金 属 〈 铝 、 呐 钢 、 纯 铀 ) НАИ, л 51, 
4) 以 后 各 次 拉 深 时 ，ra 值 应 逐渐 减 小 ， 可 以 按 下 式 计算 : 


ran = (0.6 ~ 0.9) та) (4-44 ) 


5) WT B WPA, ЖЛ РЈ ДЕ КР 2mm ПК B УЕ, ЭШЛЕ E Ë ЙУ 
BJ L TEM ЛТ pk PR 161 JÉ о 

2. 辣 模 圆 角 半径 的 确定 

巴 醒 圆 角 半径 可 以 根据 以 下 几 点 来 选取 : 

1) 除 最 后 一 次 拉 深 外 ， 其 他 所 有 各 次 拉 深 工序 中 ， 凸 模 圆 角 半 径 nf b [ШЖ d З 
径 相 等 或 略 小 一 点 的 数值 ， 即 








六 =(0.6~1)ra (4-45) 

2) fE КУЙ L ДЕН, по А -ЁЯ 7-5 ЛЕБ РУ АА ` 46 426 ЇНЭЛЖ 

厚度 小 于 5mm 时 ， 其 数值 不 得 小 于 (2-3) 1; 当 材 料 厚度 大 于 5mm 时 ， 其 数值 不 得 小 于 
(1.5 ~2) t. 
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с лаа a 则 在 最 后 一 次 拉 深 工序 后 ， 须 加 一 道 整 形 工序 。 

3. 11207135 НГ).Ї Ї 88 8 6 Н Л 

1) ВИКИ. ПИЯ А12 ОЕ. ЖЛЇЭ21:2:0) НЗ: 2141, ВОН СЕ 
БАШ, Н] ЛОТ. ЕЭК ПЖ Н-45Е ХЭЛЖ. ГЇ АА ЁТ АИ УҢАЙ, 
ху А 202426, Б 











гы = (3-5) (4-46) 
首次 拉 深 目 模 圆 角 半 径 ， 即 
ra = (0.6 ~0.9)7 (4-47) 
ДИР ra ннен 











/一 一 材料 厚度 。 
2) ИМЕЙ. ШИА АОВ Е. ЕДА пе [| Ea 22816219) 
递减 ， 使 其 逐步 接近 制 件 圆 角 半 径 。 一 般 可 按 下 式 计算 ,时 








ГОО воа нэхэн (4-48) 
ran = (0.7 ~ 0. ‚з 1) НЇШ 21 (4-49) 


3, [ШЖ А ЕЗ КЕ Р НЕ тШ Я E. АУУ pu КЕЛ АД F, Н, 61И 
取 小 值 。 


4.4.7 拉 深 高 度 计 算 


当 带 料 连续 拉 深 件 的 次 数 和 各 工序 (半成品 ) 的 直径 确定 后 ， 便 应 确定 拉 深 凹 模 圆 角 
半径 和 拉 深 凸 模 的 圆 角 半径 ， 最 后 计算 出 各 工序 的 拉 深 高 度 。 

带 料 连续 拉 深 过 程 中 ， 只 是 将 首次 拉 深 进入 种 模 部 分 的 材料 面积 作 重 新 分 布 (ОПП Ж 
直径 保持 固定 不 变 ) ， 随 着 拉 深 直径 的 减 小 和 凸 、 四 模 圆 角 半 径 的 减 小 ， 各 工序 直径 和 高 度 
改变 。 当 直径 减 小 时 ， 可 使 其 拉 深 高 度 增加 ， 而 当 其 圆 角 半径 减 小 时 ， 反 而 使 其 拉 深 高 度 
减 小 。 

之 料 连 续 拉 深 每 道 工 序 的 拉 深 高 度 ， 可 根据 如 下 相关 公式 计算 

(1) 首次 拉 深 高 度 计算 拉 深 高 度 时 ， 首 次 拉 深 拉 人 四 模 的 材料 ， 对 于 无 工艺 切口 的 
带 料 连续 拉 深 约 比 成 品 制 件 的 表面 积 大 10% ~15% ， 而 对 于 有 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 约 
比 成 品 制 件 的 表面 积 大 4% ~6% (工序 次 数 多 时 取 上 限 值 ， 工 序 次 数 少 时 取 下 限 值 )， 以 此 
确定 实际 拉 深 假想 毛坯 直径 和 首次 拉 深 的 实际 高 度 。 

首次 拉 深 假想 毛 坏 直径 : 









































Р, = /(1 +x)D2 (4-50) 
首次 拉 深 高 度 : 


H = = ) +0.43(r +R.) + гн г R°) (4-51) 








(2) 计算 第 二 次 至 第 -1 次 拉 深 的 高 度 ”首次 拉 次 进入 种 模 的 面积 增 量 x， 在 第 二 
a G о о хоз ә s 5; 
面积 增 量 以 后 的 假想 毛 坏 直径， 以便 准确 地 确定 Н,,Н,.. .Н, уо п 是 拉 深 次 数 。 
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0. 25 2 2 0. 14 > 2 
H, шоо маг шаг (4-52) 


其 中 第 二 次 假想 毛坯 直径 : 





Уу Chm yp (4-53) 


= p Ф) +0.43(7, 1 +R, 1) +21907 -Ri) (4-54) 
—1 


n —1 а : п-1 п-1 
Нэр n - 1 次 拉 深 的 假想 毛 坏 直 径 : 
ПР Cp (4-55) 
式 中 咏 一 一 毛坯 直径 (mm); 
D1 、D,、…、D, | 一 一 首次 拉 深 、 第 二 次 拉 深 及 第 n -1 次 拉 深 的 假想 毛坯 直径 (mm); 
凸 模 圆 角 半 径 (тм); 
К 一 一 凹 模 圆 角 半 径 (шт): 
/一 一 材料 厚度 (mm); 
X、XI1、"…、%i-1 一 一 对 于 无 工艺 切口 的 种 料 ， 首 次 连续 拉 深 取 10% -15% ， 对 于 有 工艺 切 
口 的 带 料 ， 首 次 连续 拉 深 取 4% ~6% (工序 次 数 多 时 取 上 限 值 ， 工 序 
次 数 少 时 取 下 限 值 ) ， 由 于 首次 拉 深 进入 止 模 的 面积 增 量 x 在 第 二 次 
拉 深 及 以 后 的 拉 深 中 逐步 返回 到 凸 缘 上 ， 因 此 ”ww 、…、x, 1 也 随 着 逐 
步 减 小 。 
以 上 式 中 未 表示 出 的 符号 如 图 4-36 所 示 。 


4.4.8 各 次 拉 深 凸 、 思 模 间 隙 的 确定 


ЈЕ л, ШИН хүл. ПОВ ТА Н УН, 3 5 [АЈ о 2021 ВАЛ C 
来 表示 (3 4-37). r", [ШИН АЛУ, Ен, (НАК K, Е ИТ, ТҮҢ. 
Bed r. ЯР; ru. ШЕН ЭЛ, 2177), ЛЖ ай ЙЫ Г, Н (ЭХ, Z 
厚 ， 侧 壁 不 下 ， 出 现 锥 度 ， 口 部 边线 不 齐 ， 口 部 的 变 厚 得 不 到 消除 。 








H 





Т| 

















7 - 2 Lu ЕЕГ 
2 АА] 
ve 


凹 模 





(4,) 


图 4-36 тм 图 4-37 h. Л BR 


80 


54585 多 工 位 级 进 模 设 计 一 般 资 料 4444 





РАЈ Я Н. БИЕ ИН ГИ ЭШ БЖ ТЕ: 
1) АЧ ЖШ} АУ 3 [B] Bi 2 





: (4-56) 








式 中 CC 一 一 凸 、 四 模 之 间 的 单 边 间 际 (mm ); 
d, Ж B£ (тт); 
а (тт). 
2) фи, ПАЧ 5 jD Н ЖОНГ Д F 25925011 28, Б 
СКІ (4-57) 
式 中 ia 一 一 板 料 厚度 的 最 大 极限 尺寸 (mm); 
1 一 一 板 料 厚度 的 公称 尺寸 (mm); 
人 间 际 系数 ， 按 表 4-44 选取 。 


表 4-44 БЖ К 


ЭС : Еч 材料 厚度 1/ mm 
总 拉 深 次 数 拉 深 工序 
0.5~2 2~4 4-6 

















1 0.1(0) 0.1(0) 
: 0.25 0.2 
0.1(0) 0. 160) 
0.4 0. 35 
3 0.25 0.2 
0.1(0) 0.1(0) 
0.4 0.35 
4 0.25 0.2 
0.1(0) 0.1(0) 
0.4 0.35 
5 0.25 0.2 
0.1(0) 0.1(0) 








注 : 1. 表 中 数值 适用 于 一 般 精度 〈 按 未 注 公差 尺寸 的 极限 偏差 ) 的 拉 深 件 。 
2. 未 道 工 序 括 弧 内 的 数字 适用 于 较 精密 拉 深 件 (IT11 ~ IT13 ) 。 
3) 材料 厚度 公差 小 或 制 件 精度 要 求 较 高 的 ， 应 取 较 小 的 间 陀 。 有 压 边 圈 拉 这 时 的 单 边 
间 际 值 按 表 4-45 选取 。 
4) 当 拉 深 件 公差 等 级 要 求 达到 1Т11 ~ IT13 Ву, Ж КК Л АУМА С = 
(1 ~0.95) | (黑色 金属 取 1， 有 人 色 金属 取 0.95). 
表 4-45 有 压 边 圈 拉 深 时 的 单 边 间隙 值 








总 拉 深 次 数 拉 深 工序 单 边 间隙 C 
1 一 次 拉 深 (141238 

3 88-041Х1М1Ж 1. 11 
第 二 次 拉 深 (1~1.05)1i 





81 


pb 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 








(28) 

总 拉 深 次 数 拉 深 工序 单 边 间隙 С 

第 一 次 拉 深 1.21 

3 第 二 次 拉 深 1. 14 
第 三 次 拉 深 (1 -1.05)/ 

第 一 二 次 拉 深 1.21 

4 第 三 次 拉 深 1.11 
第 四 次 拉 深 (1 ~1.05)1 

第 一 、 二 .三 次 拉 深 1.24 

5 第 四 次 拉 深 1.11 
第 五 次 拉 深 (1 ~1.05): 





注 : 1. 1 为 材料 厚度 ， 取 材料 允许 偏差 的 中 间 值 。 
2. 当 拉 深 精密 制 件 时 ， 最 后 一 次 拉 深 间 际 C = 


4.4.9 Зуі, ПАЯ ТЕУ КУЕ 


ВАЕ ПЧ ЖЕЛШ ЕАУ У, ЛЕ АНЧА ЕН, ЖКО 22 H ТЕ 
后 一 道 工 序 中 考虑 。 
1. 5—8 1р0. [ШТЕЙ ZR F 
ЛІТЕ М РАТЕ J KB Asi], ШЖ 4-46 所 列 公 式 进 行 计 算 。 
Ж 4-46 拉 深 凸 、 凹 模 工 作 部 分 尺寸 的 计算 公式 
尺寸 标注 方式 ШИ ЭР 0, 凸 模 尺 寸 d， 注 
标注 外 形 尺 寸 








ра ШАУ 
ра = (D –0. 754) * 4 2, = (0 -0. 75А -2С) , „ЛУО 
DD 一 拉 深 件 外 形 的 公称 尺寸 
d 一 拉 深 件 内 形 的 公称 尺寸 
C— I [| BJ P J [B| B 
6 一 种 模 的 制造 公差 
”| 5 ,一 凸 模 的 制造 公差 
4 一 拉 深 件 公 称 尺寸 DPD 或 4 的 


дэ 


Dy=(d+0.4A+2C) ^а, = (4+0. 44 +26) _ 








2. rh. ШИН ВЕ 2 
1) ЖЧ, ТВ Z 2 8 140 ТЕП) ЫЫ ЖЕРЕ БЕ БУШ ЕЕө 6 л, МОН). 
4-47. 











1% 4-47 Ж, [H] BJ ЕА 2 (单位 : mm) 
制 件 直径 的 公称 尺寸 
材料 厚度 <10 > 50 ~ 200 > 200 ~ 500 
8, 5, 8, 5, 27 5, б 5, 
0.25 0.015 0.010 0.02 0.010 0.03 0.015 0.03 0.015 


82 


54585 多 工 位 级 进 模 设计 一 般 资 料 大 丁丁 





(28) 
制 件 直径 的 公称 尺寸 











ЇЕ: 1. 表 中 数值 用 于 未 精 压 的 薄 钢 板 。 

2. 如 用 精 压 钢板 ， 则 凸 模 及 四 模 的 制造 公差 等 于 表 中 数值 的 20% ~25% 。 
3. 如 用 有 色 金 属 ， 则 凸 模 及 种 模 的 制造 公差 等 于 表 中 数值 的 30% 。 

2) 非 圆 形 凸 、 四 模 的 制造 公差 可 根据 制 件 公差 来 选 定 。 符 拉 深 件 的 公差 等 级 为 IT13 以 
„К, ЖЧ, [Шз лү ЖШН ЛЕД а А624 0) 19; 在 拉 次 件 的 公 善 等 级 为 IT14 以 下 ， 则 
凸 、 四 模 制 造 公差 等 级 采用 IT10。 寿 采用 配 作 时 ， 只 在 凸 模 或 止 模 上 标注 公差 ， 另 一 方 则 
按 间隙 配 作 。 如 拉 深 件 是 标注 外 形 尺 寸 ， 则 在 止 模 上 标注 公差 ， 反 之 ， 标 注 内 形 尺 寸 时 ， 则 
在 凸 榨 上 标注 公差 。 


4. 4.10” 压 边 力 及 拉 深 力 的 计算 


1. 压 边 力 

奈 边 力 的 作用 是 防止 拉 深 过 程 中 坯料 起 锌 。 压 边 力 的 大 小 应 适当 ， 压 边 力 过 小 时 ， 防 锌 
效果 差 ， 压 边 力 过 大 时 ， 则 会 增 大 传 力 区 危险 断面 上 的 拉 应 力 ， 从 而 引起 严重 变 薄 甚至 拉 
裂 、 断 裂 现象 。 因 此 在 保证 还 料 变形 区 不 起 皱 的 前 担 下， 尽量 选用 较 小 的 压 边 力 。 

压 边 力 的 大 小 应 允许 在 一 定 范围 内 调节 。 一 般 来 说 ， 随 着 拉 深 系数 的 减 小 ， 压 边 力 许可 
调节 范围 减 小 ， 这 对 拉 深 工作 是 不 利 的 ， 因 为 当 压 边 力 过 大 时 ， 就 会 产生 破裂 ， 压 边 力 过 小 
时 ， 会 产生 起 皱 ， 即 拉 深 的 工艺 稳定 性 不 好 。 相 反 ， 拉 深 系 数 较 大 时 ， 压 边 力 可 调节 范围 增 
大 ， 拉 深 工 艺 稳定 性 较 好 。 这 也 是 拉 深 时 采用 的 拉 深 系 数 应 尽量 比 极限 拉 深 系数 大 一 点 的 
原因 。 

(1) 压 边 圈 的 结构 形式 ” 压 边 力 是 为 了 保证 制 件 侧 辟 和 凸 缘 不 起 皱 而 通过 压 边 装置 对 
制 件 施加 的 力 ， 压 边 力 的 大 小 直接 关系 着 拉 深 过 程 能 否 顺利 进行 。 而 拉 深 过 程 中 制 件 是 否 起 
皱 主要 取决 于 毛坯 的 相对 厚度 x100， 或 以 后 各 次 拉 深 半成品 的 相对 厚度 一 x100。 在 实 


п-1 


Е Р 2 fi i Ж Ж JH НОЛ %е ЕС пе 9) ж 4-48 Бу] Н) Ж ТЕЙ ЛЕ» TH 6 22 ОЙН Ë W hi Të 
1, Ж Р, ЖЛЇЛОЛЭЕНУ, яа Jak S Н ҤЕ е Н], ТЕКЕ НГД 
考虑 轻 一 些 的 压 边 力 ， 它 是 为 了 市 料 〈 条 料 ) 能 平 直 ,使 连续 送料 过 程 更 顺畅 。 
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表 4-48 采用 或 不 采用 压 边 装置 的 条 件 





— 以 后 各 次 拉 深 
拉 深 方法 | 
р 100 m, ЛЕВ х 100 йр. 





可 用 可 不 用 压 边 装置 1; 5520 [бе — 1.0 ~1.5 0.8 


Ж ГЭВ ЛД Е де {ттт Ж КЭЛ т, МЛ JS 11 TK £ AX 13 ЖЛ» К, nj Rss] 4- 
38 Же ЖАА, ТЕК ТЖ ШЕЛ В, ТЕЕП н] S K HE U Же EL 

п в а 1378 K 44 ҮЛ ЕЛЯ: 

1) 平面 压 边 圈 。 最 简单 的 平面 刚性 压 边 圈 的 结构 形式 可 以 与 板 料 或 半成品 内 部 轮廓 一 
2 (3. 4-39). É 4-39a 用 于 首次 拉 深 的 压 边 峰 ; 图 4-39b 用 于 以 后 各 次 拉 深 的 压 边 疾 ， 
此 压 边 圈 不 但 在 压 边 作用 ， 而 且 在 以 后 各 工序 中 起 定位 作用 。 















































拉 深 系数 mm、m)、…… 


NN 


„р Хус 
тог 





相对 厚度 方 X100 
图 4-38 根据 毛坯 厚度 和 拉 深 系数 确定 是 否 使 用 压 边 装 置 图 4-39 1 Л 211 
2) 市 限 位 痰 置 的 压 边 圈 。 如 末 在 整个 拉 深 过 程 中 要 保持 压 边 力 均 衡 ， 防 止 压 边 圈 将 毛 
坏 压 得 过 紧 (特别 是 拉 深 材料 较 薄 和 宽 凸 缘 的 制 件 )， 则 需 采 用 市 限 位 竣 置 的 压 边 峰 ， 如 图 
4-40 所 示 。 图 4-40a 适用 于 第 一 次 拉 深 ,图 4-40b、c 适 用 于 二 次 及 二 次 以 后 的 拉 深 。 


> 
2 
和 
2 
Z 
Z 
| 


a) b) 


Ф 

















固定 式 
a) b) 





图 4-40 18 De НУЛЕ 8 
ТЕЛА АЯ НА, КЛИ ЛИШ ТИР РЕА 42-48 НО s, —J s И + (0. 05 ~ 1)mm; 
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拉 深 铝 合金 时 ，* 取 1. 1; 拉 深 钢 件 时 ，s 取 1.2: 

3) 曲线 形 压 边 疾 。 在 连续 拉 深 宽 凸 缘 制 件 时 ， 当 板 料 逐渐 进入 四 模 以 后 ,坯料 的 外 径 
逐渐 缩小 ， 这 时 即使 压 边 力 是 定 值 ， 也 会 由 于 受 压 面 积 减 小 而 使 坏 料 凸 缘 部 位 单位 面积 上 的 
压 边 力 逐 渐 增 大 。 这 样 ， 坯 料 的 凸 缘 部 分 就 受到 了 越 来 越 大 的 摩擦 力 ， 相 应 地 增 大 了 拉 深 
力 ， 由 此 造成 了 制 件 侧 壁 变 薄 和 高 度 增加 ， 甚 至 还 可 能 使 制 件 拉 裂 。 

为 了 避免 出 现 上 述 情况 ， 可 以 将 压 边 圈 的 轮廓 做 成 图 4-41 所 示 曲 线形 结构 ， 压 边 圈 在 
坯料 直径 以 内 的 接触 部 分 做 成 带 有 锥 形 的 圆 弧 形 斜坡 。 这 样 ， 压 边 力 的 作用 位 置 一 直 是 随 着 
板 料 凸 缘 部 分 直径 的 缩小 和 边缘 部 分 的 变 厚 而 向 内 移动 ， 坏 料 凸 缘 受 力 的 部 位 永远 是 一 个 接 
近 边缘 的 圆 环 。 

其 锥 形 斜坡 的 尺寸 hh 可取 (0.2 ~0.5) 1 或 由 下 式 计算 : 


/万 | 
БК = (4-58) 
式 中 “了 一 一 毛 坏 直径 ; 


d 一 一 在 坯料 百 径 范 围 内 的 任意 二 径 值 ; 
1 一 一 板 料 厚度 ; 
h 一 一 相对 于 d 位 置 上 压 边 峰 和 坯料 之 间 应 该 留 的 间 际 。 
但 实际 上 加 工 出 上 述 曲 线形 状 的 压 边 圈 是 相当 困难 的 ， 因 此 往往 只 是 近似 地 做 成 一 个 和 斜 
面 的 形式 。 






































“х 


№ 





9 4-41 压 边 圈 的 改进 形式 


(2) 压 边 力 的 确定 ” 拉 深 时 ， 压 边 力 过 大 会 增 大 拉 深 力 ， 引 起 拉 深 时 制 件 破 裂 ; МУ, 
压 边 力 过 小 ， 制 件 在 拉 深 时 会 出 现 边 壁 或 是 绿 起 外 。 因 此 ， 压 边 力 的 大 小 是 很 重要 的 。 但 压 
边 力 的 计算 是 为 了 确定 压 边 装置 ， 一 般 情 况 下 ， 在 生产 中 通过 试 模 调 整 来 确定 压 边 力 的 大 
小 。 在 模具 设计 时 ， 压 边 力 可 按 表 4-49 公 式 计 算 ， 拉 深 时 单位 压 边 力 数据 可 按 表 4-50 查 得 。 

2. 拉 深 力 

拉 次 力 应 根据 材料 塑性 力学 的 理论 进行 计算 ， 但 影响 拉 座 力 的 因素 相当 复杂 ， 计 算出 的 
结 末 往往 和 实际 相差 较 大 ， 因 此 在 实际 生产 中 多 按 表 4-51 ~ 表 4-54 进行 计算 。 表 4-51 中 的 
公式 以 危险 断面 所 产生 的 拉 应 力 必须 小 于 该 断面 的 强度 极限 为 依据 。 
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表 4-49 圆 简 形 拉 深 件 压 边 力 的 计算 


0 一 首次 拉 深 时 的 压 边 力 (N) 

D 一 坯料 直径 (mm ) 

Q = [D° - ( d, 280710 di 一 首次 拉 深 直径 (mm) 

ra — ЙЖ 18 [B| fü ° (тат) 

4 一 单位 压 边 力 (MPa) ,可 参考 表 4-50 选取 








首次 拉 深 时 的 
压 边 力 





Q, 一 第 2 次 及 以 后 各 次 拉 深 时 的 压 边 力 (N) 
4, -1 一 第 n-1 次 的 拉 深 直径 (mm) 








首次 后 各 次 拉 2 2 
: „МИЫ 21, d, 一 第 n 次 的 拉 深 直径 
深 时 的 压 边 力 сааж 2. озмыш 
4 一 单位 压 边 力 (MPa) ,可 参考 表 4-50 选取 
04-50 各 种 材料 拉 深 时 的 单位 压 边 力 数据 
材 料 单位 压 边 力 q/ MPa 材 料 单位 压 边 力 д/ MPa 
铝 ( 退 火 状态 ) 人 可 伐 合 金 4J29( 退 火 状态 ) 3.0-3.3 
( 便 态 ) 1.2~1.4 钼 (退火 状态 ) 4.0 ~4.5 
黄 铜 (退火 状态 ) L920 低 碳 钢 上 <0. Smm 2.5 -3.0 
( 便 态 ) 22:49:06 不 锈 钢 1 >0. Smm 2.0 ~2.5 
铜 ( 退 火 状 态 ) 1.2~1.8 不 锈 钢 1Cr18Ni9Ti? 4.5 < 5.5 
( 便 态 ) 1.8 ~2.2 镍 铬 合金 Cr20Ni80 3.5-4.0 








б ICrI8Ni9Ti 牌号 在 СВ/Т 20878—2007 中 取消 。 


表 4-51 拉 深 力 的 计算 














类 Ж 参数 名 称 1119 77/3 符号 说 明 
A 2 уд» 2. 
кы ВИЕ F = Td R, Ks 
ЖЛ 
ї— ( мт) 
圆 简 形 连 续 首次 拉 深 后 的 各 RR, 一 材料 抗 拉 强度 (MPa) 
拉 深 件 次 拉 深 力 F— hL J) (N) 
d, 一 圆 简 部 分 直径 (mm ) 
圆锥 形 及 球形 件 K, 一 第 二 次 拉 深 时 的 系数 ( 查 表 4-52) 
首次 拉 深 力 dw 一 第 二 次 拉 深 后 的 制 件 直径 


d, 一 锥 顶 直径 ,或 球 壳 半径 (mm) 
变 薄 拉 深 力 К=та„(„- - DR, K, i, 1 一 变 薄 拉 深 前 的 简 壁 厚度 (mm) 


K3 一 系数 , 钢 为 1.8 ~2.25, 黄 铜 为 1.6 ~ 


1.8 
[一 拉 深 件 横 截面 周 长 (mm) 
其 他 形状 的 ЖК АЕ АЕ F = КІР 天 一 系数 , 取 0.5 ~0.8 
拉 深 件 圆 形 件 的 拉 深 力 Ё 
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1 4-52 圆 简 形 连续 拉 深 第 二 次 拉 深 时 的 系数 K，(08 钢 ~15 钢 ) 


二 次 拉 深 系数 т, 








0. 82 . 0. 92 
5.0 0. 12 
2.0 0.14 
1.2 0. 16 
0.8 0. 18 
0.5 0. 20 
0.2 0. 23 
0.1 0. 30 














注 : 1. 当 凸 模 圆 角 半径 m = (4-6) (PL, К, ЛЕН Ч 59. 
2. 对 于 第 三 、 四 、 五 次 拉 深 的 系数 K,， 由 同一 表格 查 出 其 相应 的 m, 及 地 x 100 的 数值 ， 但 需 根据 是 否 有 中 间 


退火 工序 而 取 表 中 较 大 或 较 小 的 数值 :无 中 间 退 火 时 ，K, 取 较 大 值 (靠近 下 面 的 一 个 数值 ); 有 中 间 退 火 时 ， 
K, 取 较 小 值 (靠近 上 面 的 一 个 数值 ) 。 
3. 对 于 其 他 材料 ， 根 据 材 料 的 塑性 变化 ， 对 查 得 值 作 修正 〈 随 塑性 降低 而 增 大 ) 。 


表 4-53 圆 简 形 连续 拉 深 件 第 一 次 拉 深 时 的 系数 Ke (08 钢 ~15 钢 ) 


拉 深 系数 d,/D 


























4/4, 
0.65 | 0.70 0.75 

3.0 0.30 | 0.23 | 0.18 
2.8 0.34 | 0.26 | 0.20 
245 0.37 | 0.30 | 0.22 
2.2 0.42 | 0.33 | 0.25 
2.0 0.47 | 0.37 | 0.28 
1.8 0.53 | 0.43 | 0.33 
1.5 0.62 | 0.50 | 0.40 
1.3 0.70 | 0.56 | 0.45 

















ЇЕ: 对 凸 缘 处 进行 压 边 时 ，K; 值 增 大 10% - 20% 。 
表 4-54 用 厚度 为 1.27mm 的 两 种 不 锈 钢 及 低 碳 钢 
成 形 不 同 直径 杯 形 件 所 需 的 拉 深 力 (单位 : kN) 


所 需 拉 深 力 的 佑 算 值 
制 件 直径 Zmm 





铁 素 体 不 锈 钢 Lw( Cr) =17% ] 低 碳 钢 





125 180 160 
255 520 350 


510 1400 1040 700 
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27157 成 形 工艺 


在 级 进 模 冲压 中 ， 除 了 冲 裁 、 弯 曲 、 拉 深 等 主要 工序 外 ， 成 形 工序 也 很 常见 ， 如 翻 边 、 
翻 孔 、 压 筋 、 压 包 、 压 字 、 压 花纹 、 整 形 及 校 平 等 。 从 变形 特点 来 看 ， 这 类 工序 都 以 局 部 变 
形 为 主 ， 受 力 情 况 各 不 相同 。 

下 面 主 要 对 翻 边 、 翻 孔 、 校 平 及 起 伏 成 形 工艺 性 作 介 绍 。 








4.5.1 翻 边 








翻 边 是 治 制 件 外 形 曲 线 周围 将 材料 翻 成 侧 立 短 边 的 冲压 工序 ， 又 称 为 外 绿 翻 边 。 
第 见 的 翻 边 形式 如 图 4-42 所 示 。 图 4-42a 所 示 为 内 目 翻 边 ， 也 称 为 伸 长 类 翻 边 ; 图 4- 


42b тх 2) УК 200, КОЈ КАЯ 0. 


c) d) 





图 4-42 翻 边 形式 
а) ПЛ b) 外 凸 翻 边 с) 复合 翻 边 4) 阶梯 翻 边 


1. 翻 边 的 变形 程度 

内 四 翻 边 时 ， 变 形 区 的 材料 主要 受 切 向 拉 伸 应 力 的 作用 。 这 样 翻 边 后 的 竖 边 会 变 薄 ， 其 
边缘 部 分 变 薄 最 严重 ， 使 该 处 在 翻 边 过 程 中 成 为 危险 部 位 。 当 杰 形 超过 许 用 变形 程度 时 ， 此 
处 就 会 开裂。 

内 止 翻 边 的 变形 程度 由 下 式 计 算 : 


Ещ = 











x 100% (4-59) 





b 
К -b 
ХОР 2m 一 一 内 目 翻 边 的 变形 程度 〈% ) ; 

R 一 一 内 站 曲率 半径 (тт), ， 如 图 4-42a 所 示 ; 
b 一 一 翻 边 后 竖 边 的 蜗 度 (mm), ， 如 几 4-42a 所 示 。 
外 凸 翻 边 的 变形 情况 类 似 于 不 用 压 边 疾 的 浅 拉 深 ， 变形 区 材料 主要 受 切 回 压 应 力 的 作 

用 ,变形 过 程 中 材料 易 起 锐 。 

外 吓 翻 边 的 变形 程度 由 下 式 计 算 : 


b 
E. = 
Өв.“ 











г х 1009 (4-60) 


式 中 is 一 一 外 凸 翻 边 的 变形 程度 (96): 
RR 一 一 外 凸 曲 座 半径 (mm) ， 如 图 4-42b тух; 
b 一 一 翻 边 后 竖 边 的 蜗 度 (mm) ， 如 图 4-42b 所 示 。 
翻 边 的 极限 变形 程度 与 制 件 材料 的 塑性 、 翻 边 时 边 绿 的 表面 质量 及 四 凸 形 的 曲率 半径 等 
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因素 有 关 。 翻 边 允 许 的 极限 变形 程度 可 以 由 表 4-55 查 得 。 
94-55 翻 边 允 许 的 极限 变形 程度 (%) 











Е 
材料 名 称 材料 牌号 Е 
模具 成 形 
1035(2 0) (ТАМ) 40 
1035 (1 )(1АҮ1) 12 
3A21( 软 ) (LF21M) 40 
3А21(1  ) (1.Е21Ү1) 12 
5A02( 3⁄2) (LF2M) 35 
п м 人 
mq 5A03( 硬 ) (LF3Y1) 12 
2A12( 软 ) (LY12M) 30 
2A12( 便 )(LY12Y) ; 9 
2Al1( 软 ) (1 Ү11М) 30 
2А11(4 )(1Ү11Ү) 0 
H62( X) 45 
黄 铜 H62( 半 硬 ) 16 
H68( 软 ) 55 
H68( 半 硬 ) 16 
10 10 
20 10 
钢 1Cr18Mn8Ni5N(1Cr18Ni9)( 软 ) 10 
1Cr18Mn8Ni5N(1Cr18Ni9)( 硬 ) 10 
2. 翻 边 力 的 计算 
翻 边 力 可 以 用 下 式 近 似 计 算 
F =cLR „ (4-61) 


хор Е--ЮШ ИЛ (М), 
系数 ， 可 取 c=0.5 ~0.8; 
Z 一 一 翻 边 部 分 的 曲线 长 度 (ют); 
/一 一 材料 厚度 (тт); 
R, 一 一 抗 拉 强度 ( MPa)。 


4.5.2 Я. 


И, да г ЯЕ РУ LU АЈ Е Е 28 АХА эу ri Ze Ур Ж ТЭР, ХЭМ Л НУ 8HL 
ЖЇ 2 Я. АП] 4-43 所 示 ， 翻 孔 前 毛坯 孔径 为 d4， 翻 孔 变 形 区 是 内 径 为 4。、 外 径 为 D 的 
环形 部 分 。 当 凸 模 下 行 时 ,do 不断 扩大 ， 并 逐渐 形成 侧 边 ， 最 后 使 平面 环形 变 成 竖 直 的 侧 
边 。 变 形 区 毛坯 受 切 同 拉 应 力 re 和 径 回 拉 应 力 о,НУЇЇЕЛТ, 其 中 切 回 拉 应 力 o6 是 最 大 主 应 
力 ， 而 径 癌 拉 应 力 o, 值 较 小 ， 它 是 由 毛坯 与 模具 摩 探 产生 的 。 在 整个 变形 区 内 ， 孔 的 外 绿 
处 于 切 问 拉 应 力 状 态 ， 且 其 值 最 大 ， 该 处 的 应 变 在 变形 区 内 也 最 大 。 因 此 在 翻 筷 过 程 中 ， 竖 
立 侧 边 的 边 绿 部 分 最 容易 变 薄 、 开 裂 。 





С 
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1. 翻 孔 系 数 
翻 孔 的 变形 程度 用 翻 孔 系数 天 来 表示 : 
do 
Ке. (4-62) 

翻 孔 系数 ЖАЛУ, ВУЛ ЈЕ К. 811814. 
的 边缘 不 破裂 所 能 达到 的 最 小 翻 孔 系数 ， 称 为 极限 翻 孔 
系数 。 影 响 翻 孔 系数 的 主要 因素 如 下 : 

1) 材料 的 性 能 。 塑 性 越 好 ， 极 限 翻 孔 系数 越 小 。 

2) 预制 孔 的 加 工 方 法 。 冲 压 出 的 和 孔 没有 撕 裂 面 ， 翻 
11814551 902458, 极限 翻 孔 系 数 较 小 。 冲 出 的 也 有 部 
分 搬 裂 面 ， 翻 和 孔 时 容易 开裂 ， 极 限 翻 和 孔 系 数 较 大 。 如 来 
冲 孔 后 对 材料 进行 孔 的 整修 ， 可 以 减 小 开裂 。 此 外 ， 还 
可 以 将 冲 孔 的 方向 与 翻 孔 的 方向 相反 ， 使 毛刺 位 于 翻 孔 ”图 4.43 ро 
内 侧 ， 这 样 也 可 以 减 小 开裂 ， 降 低 极限 翻 孔 系数 。 

3) 如 果 翻 孔 前 预制 孔径 4d 与 材料 厚度 1 的 比值 do 大 较 小 ， 在 开裂 前 材料 的 绝对 伸 长 可 
以 较 大 ， 因 此 极限 翻 孔 系数 可 以 取 较 小 值 。 

4) 采用 球形 、 抛 物 面 形 或 锥 形 巴 模 翻 也 时 ， 孔 边 圆 请 地 逐 潮 胀 开 ， 所 以 极限 翻 边 系数 
可 以 较 小 ， 而 采用 平面 牟 模 则 容易 开 袭 。 

低 克 钢 的 极限 翻 筷 系数 见 表 4-56。 翻 圆 孔 时 各 种 材料 的 翻 筷 系数 见 表 4-57 。 

14-56 低 碳 钢 的 极限 翻 孔 系 数 









































材料 相对 厚度 du/ 
翻 孔 凸 模 形 状 
100 50 35 20 15 10 8 6.5 5 3 1 
球形 凸 模 0.75 0.65 0. 57 0. 52 0. 48 0. 45 0. 44 0. 43 0. 42 0. 42 == 
圆柱 形 凸 模 0. 85 0. 75 0. 65 060 0. 55 0.52 0.50 0. 50 0. 48 0. 47 == 
Ж 4-57 翻 圆 孔 时 各 种 材料 的 翻 孔 系数 
翻 孔 系数 
经 退火 的 毛坯 材料 
mo т mi 
ЖОРУ ЛИЛИ (ОН К МУ) 0.70 0.65 
t=0.25 ~2. Отт 0. 72 0. 68 
软 钢 
1=3.0 ~6.0mm 0.78 0.75 
Ж H62 1 =0. 5 ~6.0mm 0. 68 0. 62 
铝 [= 0. 5 ~ 5. Отт 0. 70 0. 64 
便 铝 合金 0. 89 0. 80 
Tal( Z$ & ) 0. 64 ~ 0. 68 0. 55 
Та! ( 加 热 300 ~ 400%) 0.40 ~ 0. 50 0.40 
Жее 
ТА5 (05) 0. 85 ~ 0. 90 0. 75 
ТА5 ( 124 500 ~ 600% ) 0.70 ~ 0. 75 0. 65 
Ж а Sr = 0.69 —0. 65 0.61 ~0. 57 
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2 翻 孔 尺寸 计算 р, 
平板 毛坯 翻 孔 的 尺寸 如 图 4-44 所 示 。 


在 平板 毛 坏 上 翻 孔 时 ， 按 制 件 中 性 层 长 度 不 变 =s 
的 原则 近似 计算 。 预 制 孔 直径 由 下 式 计算 ， 即 14-4ү 
ӘН О ООР (А5037) Е 4-44 平板 毛坯 翻 筷 


4 =0, - |= T| r+) +21| 
其 中 р, = р +2г+1 А= Н -г-1 


翻 筷 后 的 高 度 АО РЕКЕ, B 





H = 





50:43 :4:0:724 


-201 – К) +0.43r +0. 721 (4-64) 


将 式 (4-62) 代入 式 (4-64)， 即 可 求 出 最 大 翻 也 高度 。 当 制 件 要 求 的 高 度 大 于 最 大 翻 
孔 高 度 时 ， 就 难以 一 次 翻 也 成形。 这 时 应 先进 行 拉 深 ， 在 拉 深 件 的 底部 先 加 工 出 预制 孔 ， 然 
后 再 进行 翻 孔 ， 如 图 4-45 所 示 。 
3. 翻 孔 力 计算 
有 预制 孔 的 翻 孔 力 由 下 式 计 算 ， 即 
F=1.17to.(D -dqd,) (4-65) 
式 中 一 一 翻 孔 力 (№); 
0 ,一 一 材料 届 服 强度 ( MPa); 
D 一 一 翻 和 孔 后 中 性 层 直 径 (mm); 
do 一 一 预制 也 直径 (mm); 图 4-45” 拉 深 后 再 翻 孔 
上 一 一 材料 厚度 (тт). 
无 预制 孔 的 翻 孔 力 要 比 有 预制 孔 的 翻 孔 力 大 1.3 -1.7 fro 


例 4-2 固定 套 翻 孔 件 的 工艺 计算 。 制 件 如 图 4-46 所 示 ， 材 料 为 08 钢 ， 料 厚 t=1.0mm。 
解 1) 计算 预制 孔 。 


D = З9 тт 
D = р +2г+1= (39 +2 х1 +1) ма = 420 
Н =4. 5 тт 
А= Н -т-1= (4.5 –-1 – 1) тт = 2. 5 тт 


d = D. -|т 142: +2h| 
-4200-|т(140.5)-2х2.5|ши = 32. 3mm 
预制 孔 直 径 为 32. 3mm。 
2) 计算 翻 孔 系数 。 















A 





图 4-46 固定 套 翻 孔 件 





4, 32.3 
К = т = 39 -0.828 
H wd 和 =32.3， 查 表 4-3$6， 寿 采用 圆柱 形 凸 模 ， 得 低 碳 钢 极限 翻 孔 系数 为 0.65， 小 于 
计算 值 ， 所 以 该 制 件 能 一 次 翻 孔 成 形 。 
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3) 计算 翻 孔 力 。 
碍 有 关于 册 : с, =200MPa 
F=l.1mio (D -4,) =1.1 хтх1 x200 x (39 -32.3)N =4628N 
4. Я.р. ШЇЇ 
(1) {ШЕПН БУШ АЧ Н) ЧОУ У В РТ, B ru 5 1 [н] А 
， 其 单 边 间 际 值 可 按 表 4-58 选取 。 
34-58 翻 孔 凸 模 与 止 模 的 单 边 间 隐 (单位 : mm) 


(2) 翻 孔 凸 模 与 止 模 。” 翻 孔 凸 模 及 四 模 设 计 的 好 坏 直 接 影响 翻 孔 的 质量 ， 翻 孔 时 凸 模 
圆 角 半径 一 般 较 大 ， 其 至 做 成 球形 或 抛物 线形 ， 有 利于 变形 。 以 下 介绍 几 种 常见 的 翻 孔 凸 模 
ЖШ СЗХ. 

1) 平 顶 凸 模 〈 见 图 4-47) 。 平 顶 凸 模 常 用 于 大 口径 且 对 : 

翻 孔 质量 要 求 不 高 的 制 件 ， 用 平 顶 凸 模 翻 孔 时 ， 材 料 不 能 平滑 
变形 ， 因 此 翻 孔 系数 应 取 大 些 。 

2) 抛物 线形 凸 模 〈 见 图 4-48 ) 。 抛 物 线 的 翻 孔 凸 模 ， 工 
作 端 有 光滑 圆 弧 过 渡 ， 翻 孔 时 可 将 预制 孔 逐 渐 地 胀 开 ， 减轻 开 (7 
裂 ， 比 平 顶 凸 模 效 果 好 。 2 

3) 无 预制 孔 的 穿刺 翻 孔 ( 见 图 4-49) 。 无 预制 孔 的 穿刺 
翻 孔 凸 模 端 部 呈 锥 形 ，a Дх 60°. Ш ЛА Р, 4 (8 ”图 4-47 P DU S L 
高 度 ， 同 时 避免 直 孔 引起 的 边缘 不 齐 。 





К 


































L.L УУУУУУМУ 


8 4-48 ”抛物 线形 凸 模 翻 孔 图 4-49 无 预制 孔 的 穿刺 翻 孔 


4) 有 叶 正 段 的 上 是 模 ( 见 图 4-50)。 此 瑟 模 前 端 有 叶 正 段 ， 工 作 时 导 正 段 先 进入 预制 也 
内 ， 先 导 正 工序 件 的 位 置 再 翻 孔 。 其 优点 是 : 工作 平稳 ， 翻 孔 四 周边 缘 均 义 对 称 ， 翻 孔 的 位 
ЙН БЕ Ж тө) о 

5) ҮН НИТ (0 4-51). Жи а W e ЛИП Н, Je OL EPI Л: 
ЖУУИТ ЕЙ дА, Је ЛА Т АЕ 9 6, РК Жэ КС ЭГ, ЖЕЛ Г Ж 
形 作用 。 
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图 4-50 有 导 正 段 的 凸 模 翻 孔 图 4-51 带 有 整形 台 肩 的 翻 孔 凸 模 


6) ШИ АШ Ж ЮТ Ж д 〈 见 图 4-52) 。 四 模 入 口 圆 角 对 翻 孔 质量 的 控制 至 关 重 要 。 
入 口 圆 角 7 主要 与 材料 厚度 有 关 : 


t<2mm,r=(2~4)t 





t>2mm,r=(1~2)t 


制 件 吓 绿 圆 角 小 于 上 值 时 应 加 整形 工序 。 





2 


图 4-52 四 模 入 口 圆 角 设计 要 点 


s 


5. ЗЯ, 

当 翻 孔 制 件 要 求 具 有 和 较 高 的 竖 边 高 度 ， 而 竖 边 又 允许 变 薄 时 ， 可 以 采用 变 薄 翻 筷 。 这 样 
可 以 市 省 材料 ， 提 高 生产 效率 。 

变 注 翻 孔 要 求 材料 具有 展 好 的 塑性 ， 变 注 时 旺 、 四 模 采 用 小 间 际 ,材料 在 是 模 与 四 模 的 
作用 下 产生 挤 压 变形 ， 使 厚度 显著 减 薄 ， 从 而 提高 了 翻 所 高度。 图 4-53 所 示 为 变 薄 翻 所 的 
КАРЛ ШЫ 

变 薄 翻 孔 时 的 变形 程度 用 变 注 系数 表示 : 


























L 
Хан (4-66) 


式 中 4 变 薄 翻 孔 后 的 竖 边 厚度 (mm); 
上 一 一 毛坯 厚度 (mm ) 。 
试验 表明 : 一 次 变 薄 翻 孔 的 变 薄 系数 下 可 达 0.4-~ 
0.5， 甚 至 更 小 。 
变 薄 翻 孔 的 预制 也 尺寸 及 变 薄 后 的 竖 边 高 度 ， 应 
按 翻 孔 前 后 体积 不 变 的 原则 确定 。 











图 4-53 ” 变 薄 翻 和 孔 的 尺寸 变化 
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变 薄 翻 孔 多 采用 阶梯 形 凸 模 成 形 ， 如 图 4-54 所 示 。 变 薄 翻 孔 力 比 普 通 翻 孔 力 大 得 多 ， 
并 且 与 变 薄 量 成 正比 。 翻 孔 时 凸 模 受 到 较 大 的 侧 压 力 ， 可 以 把 四 模压 入 僚 疾 内 。 变 薄 翻 孔 
时 ， 瑟 模 与 馈 模 之 间 应 具有 良好 的 导向 ， 以 保证 间 际 均匀 。 





图 4-54 采用 阶梯 形 凸 模 的 变 薄 翻 孔 
变 薄 翻 孔 通 第 用 在 平板 毛坯 或 半成品 的 制 件 上 冲 制 小 螺钉 孔 (一般 为 M6 以 下 ) 。 在 螺 
孔 加 工 中 ， 为 保证 使 用 强度 ， 对 于 低 碳 钢 或 贡 铜 制 件 的 崇 孔 深 上 度 不 小 于 直径 的 1/2， 而 铅 件 
的 螺 孔 深度 不 小 于 直径 的 2/3。 为 了 保证 螺 孔 深度 ， 又 不 增加 制 件 犀 度 ， 生 产 中 笛 采 用 变 薄 
翻 孔 的 方法 加 工 小 螺 孔 。 般 用 标准 螺纹 变 薄 翻 孔 数据 见 表 4-59、 表 4-60. 
14-59 粗 牙 螺纹 翻 孔 数据 (单位 : mm) 























d 


2201. z: 








螺纹 直径 材料 厚度 1 А, Р di 翻 孔 外 径 4, Жы Л Л | 预 冲 孔 直径 do | 凸 缘 圆 角 半径 r 

















M2 1. 65 2.3 12 0.8 
2.18 1.28 1.3 
0.8 0.4 
1 2:3 1.6 1.1 0.5 
2.4 1.08 1.3 
0.6 0.3 
2.5 1.2 0.9 
M2. 2 1.8 2.4 1.28 1.4 
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( 续 ) 


— 


Ра 材料 厚度 : | а, | Аа, | марий. | 预 溃 孔 直径 4, ЭТЭ 














2-9 1.28 1.8 
0.8 2.8 1.44 1.5 0.4 
М2. 5 2, ] 2.9 1.6 1.2 
2.8 1.6 1.6 
1 0.5 
Т 
1:2 2.9 1,92 1.3 0.6 
0. 8 3.38 1.6 1.9 


Вэ 


— 
„ө 
ә 
ОО 
= 
С© 
== 
© 
° 

















3.38 1.92 2 
1.2 0.6 
3.5 2.16 | 5 
3.75 1.6 2.6 
1 3.86 1.8 1.8 0.5 
4.0 2.3 
M3.5 2.95 
3.86 1.92 2.3 
122 0.6 
1.5 4.0 2.4 2.1 0. 75 
1 4.46 249 0.5 


‚6 


— 
ы 
+. 
сл 
Мә 
— 
С\ 
Мә 
„ө 
° 














4.46 2.4 253 
1.5 0. 75 
4.56 2.7 1.8 
1.2 5.6 2.4 3 0.6 
5.45 2.4 2.5 
1.5 5.6 27 3 0. 75 
М5 4.25 5.75 3 2.5 
2 1 








2: 5 5.75 3.1 1.25 


3.6 
4 
M6 一 一 一 一 一 一 一 一 + 5.1 
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(28) 
螺纹 直径 材料 厚度 1 翻 孔 内 径 di 翻 孔 外 径 d, 凸 缘 高 度 几 预 冲 孔 直 径 do | ш А264 r 
2 l 
7.3 4 2.5 
М6 5.1 7.0 4 4 
2.5 1.25 
7.3 4.5 3 
3 7.0 4.8 3.4 1.5 
8.65 4 5.7 
2.5 8.95 4.5 4.9 1.25 
3 1.5 
4 9.15 6.4 5 2 
2.5 11:2 5 5.6 1.25 
3 11.25 5,4 5.8 1.5 
М10 8.6 
11.5 Э 
11.1 6.4 6.8 
4 2 
11.55 72 5.4 
表 4-60 细 牙 螺纹 翻 孔 数据 (单位 : mm) 
螺纹 直径 材料 厚度 1 翻 孔 内 径 4, 翻 孔 外 径 d, | F ЛЕ h 预 冲 孔 直 径 du | т f ` 4 г 
0.5 2.18 0.9 1.5 0.25 
2.24 l 1.3 
М2 х0.25 1.78 
22 1.25 1.6 
0.8 0.4 
23 1.4 1.8 
1 0.5 
0. 6 2.45 1.12 1.5 0.3 
2.53 1.25 0.3 
М2.2 х0.25 1.98 
2.4 1.25 1.6 
0.8 2.5 1.4 1.4 0.4 
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( 续 ) 


вэ 


Ра 材料 厚度 : | а | Аа, 预 冲 孔 直径 4, | n£z] "E; 
M2. 2 x 0. 25 1 1.98 0.5 











2.6 1.8 1 
2.65 1 1.9 
0.6 2.75 1.12 1.7 0.3 
2.8 1.25 1.5 
М2. 5 x 0. 35 222 
0.8 2.78 1.4 1.6 0.4 
2.9 1.6 1.2 



































0.8 3.28 1.4 2.3 0.4 
3.4 1.6 1.8 
M3 x 0. 35 1 2571 3.4 1.8 2 0.5 
3.53 2 15 
3.4 
|12 0.6 
3.53 2.24 1.6 
4.25 1.6 3.2 
1 4.35 1.8 3 0.5 
М4 х0.5 3.55 4.65 2.5 1.9 
4.5 253 2.7 
4.78 3 1.6 
4.58 3.15 2.6 
2 1 
4.8 3.55 2 
5.35 2 4 
1.2 ЭМЭ 2.24 0.6 
5.65 2-3 3.4 
М5 x 0. 5 4. 55 Бару 2 a 
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( 续 ) 


— 


螺纹 直径 材料 厚度 : | 翻 孔 内 径 d， | SJL d, | отп | 预 溃 孔 直 径 4, 止 缘 圆 角 半径 ， 











2 5.8 3.55 3.1 1 
М5 х0.5 4.55 6.05 4 2 

5.78 4 3.5 

2.5 1. 25 
6.05 4.5 2.6 
м 

1. 5 6.6 2.8 4.2 0.75 
6.75 3 3.8 


. 
M6 х0. 75 2 5.33 6.75 3.55 1 




















6.75 4.2 
2. 5 1.25 
7.05 4.5 3.3 
8.45 3.15 6.6 
2 8.7 3.55 6.2 1 
9 5.4 
8.7 4 6.3 
М8 х0. 75 7.33 9.3 5 4.6 
9 5 5.8 


чә 
© 
(99) 
сл 
сл 
С\ 
+. 
сл 
— 
сл 




















9.6 7.1 4.4 
10.65 3.55 8.1 

2 1 
10.6 4 8 

2.5 10.95 4.5 7.5 1,225 
11.25 6.5 

M10 х1 9.1 

10.95 5 7.6 
11.55 6 5.6 
11.1 6.3 7.5 











ЇЕ, 表 中 有 关 物 理 量 符号 见 表 4-59 图 。 


98 


54585 多 工 位 级 进 模 设 计 一 般 资 料 4444 





6. 异形 孔 的 翻 也 

异形 了 筷 由 不 同 半径 的 是 弧 、 四 弧 和 直线 组 成 ， 各 部 分 的 受 力 状态 与 变形 性 质 有 所 不 同 ， 
直线 部 分 仅 发 生 营 曲 变 形 ， 凸 弧 部 分 为 拉 深 变形 ， 四 弧 部 分 则 为 翻 筷 变形 。 

图 4-55 所 示 为 卉 形 翻 筷 件 的 轮廓 ， 其 预制 孔 可 以 按 几 何 形状 的 特点 分 为 三 种 类 型 : 
Д а 为 凸 弧 ， 按 拉 这 计算 其 展开 斥 才 ; БОД b ММ, 8 481587, 直线 c， 按 
БО ЭГЭЛ Л ЛЭГ. 

在 计算 时 ， 可 以 按 上 述 三 种 情况 分 别 考 虑 ， 将 理论 计 
算出 来 的 孔 形状 再 加 以 适当 的 修正 ， 使 各 段 平 请 连接 ， 即 
为 所 求 预制 孔 的 形状 。 

异形 翻 也 时， 曲率 半径 较 小 的 部 位 ， 切 同 拉 应 力 和 切 
回 伸 长 变形 较 大 ; 曲率 半径 较 大 的 部 位 ， 切 向 拉 应 力 和 切 
器 伸 长 变形 都 较 小 。 因 此 核算 变形 程度 时 ， 应 以 曲率 半径 
较 小 的 部 分 为 依据 。 由 于 曲率 半径 较 小 的 部 分 在 变形 时 受 
到 相 邻 部 分 材料 的 补充 ,使 得 切 问 伸 长 变形 得 到 一 定 程 度 的 绥 解 ， 因 此 和 寞 形 孔 的 翻 孔 系数 人 允 
许 小 于 圆 孔 的 翻 孔 系数 ， 一 般 取 : 

К'=(0.9-0.85)К (4-67) 
式 中 天 一 一 异形 孔 的 翻 孔 系数 ; 
K 一 一 圆 扎 的 翻 孔 系数 。 








图 4-55 57 4. Н 














4.5.3 ЮФ 


校 平 是 提高 局 部 或 整体 平面 型 零件 平 直 度 的 冲压 工序 。 在 多 工 位 级 进 模 中 ， 校 平 工序 大 
都 在 冲 裁 之 后 进行 。 一 般 来 说 ， 对 于 零件 平 直 度 要 求 较 高 的 冲压 件 都 要 经 过 校 平 工序 。 

1. 校 平 工序 模具 类 型 

校 平 工序 主要 是 消除 其 窒 弯 造成 的 不 平 。 对 于 注 料 且 表 面 不 允许 有 压 痕 的 制 件 ， 一 般 用 
光 面 校 平 ;对 于 材料 较 厚 且 表面 多 许 有 压 痕 的 制 件 ， 通 常 采用 齿 形 校 平 ， 如 图 4-56 所 示 。 

图 4-56a 为 细 齿 校 平 号 、 凹 模 结构 ， 一 般 用 于 材料 较 厚 且 表面 允许 有 压 痕 的 制 件 。 具 形 
在 平面 上 呈正 方形 或 菱形 ， 此 尖 磨 钝 ， 上 、 下 模 的 齿 尖 相互 又 开 。 


FF(1~1.2)t 
































@=60°——90° 








r 


| 20-42) 





图 4-56 齿 形 校 平 


a) HI b) Ж 


99 


pb) 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 





图 4-56b 为 粗 耸 校 平 怠 、 四 模 结 构 ， 一 般 用 于 薄 料 及 铝 、 铜 等 有 色 金 属 ， 制 件 不 允许 有 
较 深 的 压 兰 。 齿 项 有 一 定 的 额度 ， 上 、 下 模 的 齿 尖 也 是 相互 义 开 的 。 

2. 校 平 力 的 计算 

校 平 力 可 以 按 下 式 计 算 ， 即 











F = 54 (4-68) 
т 2-0 Ny 
5 一 一 制 件 校 平面 积 (аша): 
4 一 一 单位 校 平 力 (№ мт? ) ， 对 于 软 钢 或 黄 铜 ， 光 面 凸 、 四 模 校 平 ，g 值 为 50 ~ 100N7 
пи”, И, Р, д 1627 100 ~ 2003 тт, ШИ. ШЕ, 值 为 
200 -300М/ т? 。 


4.5.4 ”起 伏 成 形 


在 多 工 位 级 进 模 中 ， 起 伏 成 形 是 依 菲 材料 的 延伸 使 工序 件 形成 局 部 四 隐 或 是 起 的 冲压 工 
序 。 起 伏 成 形 中 材料 厚度 的 改变 是 非 意 图 性 的 ， 即 厚度 改变 是 变形 过 程 中 目 然 形 成 的 ， 而 不 
是 设计 指定 要 求 的 。 

起 伏 成 形 主要 用 于 压制 加 强 筋 、 文 学 图案、 凸 包 等 。 

1. 起 伏 成 形变 形 限 值 

起 伏 成 形 的 变形 程度 可 用 伸 长 率 表 示 ， 即 

















€ 一 


СЕ, 
x 100% (4-69) 





ТОҢ == 80061) 
22 Ж Ji їн ЛАТ BJ Л. (mm ); 
变形 前 材料 原 有 长 度 (mm) 。 

一 次 起 伏 成 形 的 伸 长 率 < 不 能 超过 材料 拉 深 试验 
的 伸 长 率 4 的 70% ~80% ， 即 

є<(0.7-0.8)А (4-70) 

伸 长 率 从 图 4-57 可 以 看 出 。 几 4-57 中 曲线 1 是 
计算 值 ， 曲 线 2 是 实际 值 。 在 冲压 时 ， 因 成 形 区 域外 
围 的 材料 也 被 拉 长 ， 故 实际 伸 长 率 略 低 于 计算 值 。 

2. 压 加 强 筋 、 压 凸 包 工艺 

(1) 压 加 强 筋 工 志 ”在 平面 或 曲面 压 加 强 筋 的 形 
式 和 尺寸 见 表 4-61; 直角 形制 件 压 加 强 筋 的 形式 入 
寸 见 表 4-62 。 图 4-57 压 加 强 盘 时 材料 的 伸 长 率 

(2) 压 凸 包工 艺 ， 在 多 工 位 级 进 模 中 的 工序 里 
压 凸 包 可 看 成 带 有 很 宽 凸 缘 的 低 浅 空心 件 。 ТҮҮ ТЕ КЫ, OE h, т ИОВ 
不 产生 明显 的 塑性 流动 ， 主 要 由 吓 模 下 方 及 附近 的 材料 参与 变 薄 变形 形成 的 。 

压 凸 包 时 ， 如 果 一 次 成 形 的 伸 长 率 є 超过 材料 拉 深 试验 的 伸 长 卒 4 的 75% ， 那 么 应 增 
加 一 道 工 序 ， 先 压 出 球形 ， 再 成 形 所 需要 的 凸 包 尺寸 ， 如 图 4-58 所 示 。 球 形 的 表面 积 要 比 
是 包 的 表面 积 多 20% 左右 ， 因 为 在 后 一 道成 形 工序 中 有 部 分 材料 又 重新 返回 到 凸 绿 处 。 








EE 
ЖР а 
Z 


相对 深度 h/L 
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表 4-61 在 平面 (曲面 ) 上 压 加 强 筋 (单位 : mm) 











h bnax 
1.5 0.8 
2 0.8 
3 1.0 
4 1.5 
5 1.5 
7.5 ЕЭ 
10 1.5 
15 1.5 
20 1.5 
25 1.5 
30 1.5 

(单位 : mm) 

筋 与 筋 间 距 

65 

75 

85 
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如 图 4-59 所 示 ， 市 孔 的 凸 包 在 条 件 允许 的 情况 下 ， 应 在 成 形 前 冲 出 一 个 较 小 的 和 孔 ， 成 
形 时 筷 的 材料 回 外 流动 ， 有 利于 变形 。 


2 Z À) 
£ ` 











227 47272172 
图 4-58 两 道 工 序 压 成 的 凸 包 图 4-59 预先 冲 出 小 孔 的 
1 一 第 一 道 先 压 出 球形 “2 一 第 二 道 压 凸 包 凸 包 成 形 方式 





第 用 的 压 凸 包 尺 寸 和 间距 见 表 4-63。 
表 4-63 压 凸 包 的 相关 尺寸 和 间距 















[BJ А 

ë 6 
7 7.5 
1 和 "一 30” 

/ Т 5 
2-1 — 

2 26 
ЧОО! 
Мы Мы? — 

l; 





з. 起 伏 成 形 的 压力 计算 
1) 市 料 (条 料 ) 在 1.5mm 以 下 起 伏 成 形 (加 强 筋 除外 ) 的 近似 压力 ， 可 按 以 下 经 验 
公式 计算 Вр 
F = 8и? (4-71) 
式 中 F—— ИХ Л JE (№); 
5 一 一 起 伏 成 形 的 面积 (mm- ) ; 
5 一 一 系数 (N/mm )， 通 常 对 于 钢 取 300 ~400N/mm* ， 对 于 黄 铜 取 200 ~250N/mm’; 
一 一 带 料 (ЖЖ) 厚度 (mm). 
2) 压 加 强 筋 近似 压力 可 按 以 下 公式 计算 ， 即 


К = LR. (4-72) 





式 中 一 一 压 加 强 筋 压力 (N); 
h 一 一 系数 ， 与 筋 的 客 度 和 深度 有 关 , 和 一 般 取 0.7 ~1.0; 
/一 一 加 强 盘 周 长 (mm); 
t—— | (Я) 厚度 (mm); 
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R, 一 一 材料 的 抗 拉 强度 (MPa) 。 
如 压 筋 带 整 形 在 多 工 位 级 进 模 上 同一 工序 进行 冲压 ， 那 么 其 压力 可 按 式 (4-71) 计算 。 





6 ЕЛИ. 


冲压 力 合力 的 作用 点 称 为 压力 中 心 。 对 于 有 冲 裁 、 弯 曲 、 拉 深 、 成 形 等 各 种 冲压 工序 的 
多 工 位 级 进 模 ， 在 设计 时 ， 应 尽量 使 压力 中 心 与 压力 机 滑 块 中 心 相 重合 ， 否 则 会 产生 偏心 载 
倍 ， 使 模具 导 癌 部 分 和 压力 机 导轨 非 正常 磨损 ， 模具 间 际 不 均匀 ， 严 重 时 会 踢 刃 口 。 对 有 模 
柄 的 小 型 多 工 位 级 进 模 ， 使 压力 中 心 与 模 柄 的 轴线 重合 ， 在 安装 模具 时 ， 便 能 实现 压力 中 心 
与 滑 块 中 心 重合 。 

如 图 4-60 所 示 ， 其 压力 中 心 求法 如 下 : 


























图 4-60 多 工 位 级 进 檬 的 压力 中 心 


1) 选择 基准 坐标 。 

2) 求 出 各 凸 模 的 冲压 力 Кү, Е. з, F 和 相应 的 各 个 压力 中 心 的 坐标 (xl，Yi)， 
(Ж. Жу. к 0, Жу 

3) 按 下 式 求 出 整 副 多 工 位 级 进 模压 力 中 心 坐标 ， 即 


Күү #+ 277 to ss 217 





= 4-73 
“0 Е|-Е, + + ЕЁ, ( 

Т ылы (4-74) 
КИ тэл 
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式 中 х 多 工 位 级 进 模压 力 中 心 至 y 轴 的 距离 (mm ) ; 
yo 一 一 多 工 位 级 进 模压 力 中 心 至 x* 轴 的 距离 (mm); 

Ё|, Ёуу Е ГҮН) 7) (N); 

各 冲压 力 中 心 至 y 轴 的 距离 (шш); 

Ур» Уз, ТУ Уул  Ж JJ rB Ü 2 x 轴 的 距离 (mm )。 





Хү, х, Соу Х 
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多 工 位 级 进 模 的 排 样 设计 


设计 多 工 位 级 进 模 时 ， 首 先 要 设计 条 料 排 样 图 。 因 为 条 料 排 样 设计 是 多 工 位 级 进 模 设 计 
的 关键 环节 。 多 工 位 级 进 模 的 排 样 设计 是 否 合理 ， 直 接 影响 到 模具 设计 的 成 败 ， 奎 排 样 确 害 
了 ， 和 模具 的 基本 结构 也 就 确定 了 ， 所 以 进行 排 样 设计 时 ， 要 充分 考虑 到 分 段 切除 和 工序 安排 
的 合理 性 ， 并 使 条 料 在 连续 冲压 过 程 中 畅通 无 阻 ， 便 于 制造 、 使 用 、 刃 模 和 维修 ， 因 此 设计 
排 样 图 时 要 从 多 方面 进行 孝感 并 分 析 ， 反 复 比 较 后 选择 最 佳 的 方案 。 


БЛ 排 样 图 设计 原则 


多 工 位 级 进 模 的 排 样 设计 是 与 制 件 冲压 方向 、 变 形 次 数 及 相应 的 变形 程度 密切 相关 的 ， 
还 要 考虑 模具 制造 的 可 能 性 与 工 乞 性 。 其 排 样 方式 不 同 ， 则 材料 利用 这、 冲压 出 制 件 的 精 
度 、 生 产 率 、 模 具 制 造 的 难 易 程度 及 模具 的 使 用 寿命 也 不 同 ， 因 此 ， 排 样 图 设计 时 应 齐 循 下 
列 原则 : 

П) 提高 凸 模 强 度 及 便于 模具 制造 对 冲压 形状 复杂 的 制 件 ， 可 用 分 段 切除 的 方法 ， 将 复 
杂 的 型 孔 分 解 成 奉 干 个 简单 的 孔 形 ， 并 安排 在 多 个 工 位 上 进行 冲压 ， 以 使 凸 、 四 和 模 形 状 倘 单 
规则 ， 便 于 模具 制造 并 提高 使 用 寿命 ， 但 同一 尺寸 或 位 置 精度 要 求 高 的 部 位 应 尽量 安排 在 同 
一 工 位 上 冲压 ， 如 图 5-1 所 示 。 
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2) 合理 确定 工 位 数 ， 工 位 数 为 分 解 各 单 工序 之 和 。 在 不 影响 止 模 强 度 的 原则 下 ， 工 位 
数 越 少 越 好 ， 这 样 可 以 减少 蛙 积 误差 ， 使 冲 出 的 制 件 精度 高 。 但 有 时 为 了 提高 回 模 的 强度 或 
便于 安装 凸 模 ， 需 在 排 样 图 上 设置 空 工 位 。 但 凸 模型 孔 距 离 也 不 宜 太 远 ， 否 则 空 工 位 较 多 会 
增 大 模具 的 矿 寸 ， 既 增加 模具 成 本 ， 又 降低 制 件 精度 。 如 图 5-1 所 示 ， 为 增加 媚 模 的 强度 ， 
在 工 位 由 上 设置 空 工 位 。 

3) 在 排 样 设计 时 ， 尺 可 能 考虑 材料 的 利用 认 ， 人 尽量 按 少 、 无 废料 排 样 ( 见 图 5-2)， 以 
便 降 低 制 件 成 本 ， 提 高 经 济 效益 。 也 可 以 采用 双 排 或 多 排 排 桩 ， 比 单 排 排 样 要 节省 材料 ， 但 
模具 结构 复 淋 ， 制造 困难 ， 给 操作 也 吊 来 不 便 ， 应 多 方面 进行 考虑 后 加 以 确定 。 

4) 为 保证 条 料 送 进步 跑 的 精度 ， 在 排 样 设计 时 ， 一 般 应 设置 侧 刃 作为 粗 定 位 ， 导 正 销 
为 精 定位 ， 但 导 正 销 孔 尽 可 能 设置 在 废料 上 ( 见 图 5-1)， 有 了 时 由 于 制 件 形状 的 限制 ， 在 废 
料 上 无 法 设置 叶 正 销 筷 ， 也 可 以 将 制 件 中 冲 出 的 孔 作 为 导 正 销 孔 ( 见 图 5-2)。 当 使 用 送料 
精度 较 电 的 送料 狐 置 时 ， 可 不 设 侧 为 ， 只 设 导 正 销 即 可 。 导 正 销 所 应 在 第 1 工 位 冲 出 , 第 2 
工 位 开始 导 正 ， 以 后 根据 冲 件 精度 的 要 求 ， 每 阳 适 当 工 位 设置 导 正 销 定位 。 























图 5-2 少 废料 排 样 图 
5) 多 工 位 级 进 模 中 膏 曲 件 排 样 与 外 形 太 才 及 变形 程度 有 一 定 关 系 ， 一 般 以 制 件 的 宽度 





方 问 作为 条 料 的 送 进 方 癌 。 

б) 需要 冲 制 的 制 件 与 载体 连接 应 有 足够 的 强度 和 刚度 ， 以 保证 条 料 在 冲压 过 程 中 连续 
送 进 的 稳定 性 。 

7) 合理 安排 工序 顺序 ， 原 则 上 宜 先 安排 冲 扎 、 切 口 、 切 槽 等 冲 裁 工序 ， 再 安排 讨 曲 、 
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拉 深 、 成 形 等 工序 ， 最 后 切断 或 落 料 分 离 ， 各 工序 先后 应 按 一 定 的 次 序 而 定 ， 以 有 利于 下 一 
工序 的 进行 为 准 。 但 如 果 孔 位 于 成 形 工 序 的 变形 区 ， 则 在 成 形 后 冲 出 。 对 于 精度 要 求 高 的 制 
件 ， 应 在 成 形 工序 之 后 增加 校 平 或 整形 工序 。 如 图 5-3 тл, ЙОГ ЭЭ. Л. 251158 
工序 ， 应 移 冲 切 出 部 分 外 形 废 料 ， 有 利于 下 一 工序 拉 次 ， 再 进行 拉 次 ， 接 下 来 再 进行 零 曲 
等 ， 前 后 次 序 不 能 颠倒 。 
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3 排 样 图 设计 时 应 考虑 的 因素 


根据 多 工 位 级 进 模 排 样 图 设计 的 原则 ， 还 应 全 面 细 致 地 考虑 其 他 一 些 因素 。 

1. 企业 的 生产 能 力 与 生产 批量 

(1) 企业 生产 能 力 “” 生 产能 力 是 指 企 业 现 有 的 目 动 化 程度 、 工 人 技术 水 平 及 压力 机 的 
数量 、 型 号 、 规 格 。 压 力 机 的 规格 包括 公称 压力 、 模 具 财 合 高 度 、 消 块 行程 高 度 、 帮 梗 矿 二 
及 冲压 速度 等 。 

(2) 生产 批量 当 生 产能 力 与 生产 批量 相 适 应 时 ,采用 单 排 排 样 较 好 。 模 具 结 构 人 简单 ， 
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便于 制造 ,模具 刚性 好 ， 模具 使 用 寿命 也 可 延长 。 有 反之， 生产 批量 较 大 时 ， 可 采用 双 排 或 多 
排 排 样 ， 在 模具 上 提高 生产 率 ， 但 使 模具 制造 也 较为 复杂 。 

2. 多 工 位 级 进 模 的 送料 方式 

多 工 位 级 进 梗 的 送料 方式 主要 有 人 工 送 料 、 目 动 送料 和 目 动 拉 料 三 种 。 

(1) 人 工 送 料 人 工 送 料 一般 用 于 小 批量 生产 ， 制 件 形状 较 简单 、 工 位 数 较 少 的 级 进 
模 ， 通 常 在 普通 压力 机 上 冲压 。 因 人 工 送 料 时 ， 每 一 次 送 进 的 步 距 或 多 或 少 ， 因 此 在 排 样 设 
计时 ， 首 先 要 考虑 侧 刃 挡 料 。 其 冲压 动作 是 : 条 料 送 进 模具 内 部 ,前 先 冲 切 出 料 市 的 侧 为 ， 
再 冲 切 导 正 销 孔 及 其 他 的 型 了 筷 ， 以 后 每 次 送 进 以 接触 到 侧 刃 为 基准 。 侧 为 作为 条 料 的 粗 定 
位 ， 叶 正 销 为 精 定位 。 

(2) 目 动 送料 装置 目 动 送料 逆 置 的 种 类 较 多 ， 其 功能 及 送料 原理 郡 是 一 样 的 ， 利 
用 它 将 卷 料 进行 日 动 送料 ,来 实现 自动 化 冲压 。 它 可 以 在 普通 压力 机 上 使 用 , 但 主要 是 
用 在 高 速 压力 机 上 。 目 动 送 料 痛 置 一 般 同 压力 机 配套 使 用 ， 但 有 部 分 也 安装 在 模具 上 ， 
其 送料 步 中 是 可 调 的 ,但 送料 精度 有 限 ， 因 此 需要 侧 为 及 导 正 销 配 合 使 用 ， 才 能 够 提 高 模 
具 的 精确 定位 ， 使 冲压 出 的 制 件 符合 使 用 要 求 。 目 动 送 料 装置 可 分 为 模具 外 部 送料 及 模具 内 
部 送料 两 种 : 

1) 模具 外 部 送料 逆 置 。 模 具 外 部 送料 有 滚动 送料 、 气 动 送料 、 伺 服 送料 、 夹 持 送 料 
等 。 它 主要 用 于 市 料 比较 平 直 且 有 较 好 的 刚度 的 情 次 。 

2) 模具 内 部 送料 闻 置 。 对 于 比较 小 的 企业 ， 在 压力 机 上 没有 配套 的 送料 装置 ， 而 又 想 
实现 目 动 化 冲压 ， 这 时 可 以 在 模具 内 部 设置 自动 送料 痰 置 。 

模具 内 部 送料 是 一 种 结构 侧 单 、 制 造 方便 、 造 价 低 的 目 动 送料 装置 ， 其 共同 特点 是 徘 送 
料 杆 拉动 工艺 孔 ， 实 现 目 动 送 料 ， 这 种 送料 装置 大 部 分 使 用 在 有 搭 边 ， 且 搭 边 具 有 一 定 强度 
的 目 动 冲 压 中 ， 在 送料 杆 没 有 拉 住 搭 边 的 工艺 孔 时 ,市 料 需 徘 手 工 送 进 。 在 多 工 位 级 进 棕 冲 
压 中 ,模具 内 部 送料 通常 与 导 正 销 配 合 使 用 才能 保证 准确 送料 步 忠 ， 一 般 模 具 内 部 的 送料 法 
ТЕҢ Е В 57, Эзе ТЕ ЕЛИНДЕ ТҮ 5 Т ЖАТ БОЛ ТТА В. 

(3) 目 动 拉 料 Haji ЕЭ ЭМ, АВЛА ус В. 2827 hi — J Ж Ж 
ТЕ Ж. JJ BL Е, ЕС ВИ ИЛТ, “ЛУ ЖЕШ ЈА В Ар ЕН Бе сс ТЕЛХ-Н, Е 。 

А эЛ hi Же та — 1 J 4 ЖЕТЕН УШ, T< 1 pR OE BJ | EF, т> ELE ЖЕ ЛЕ Ж 
А S ЛЛУ Ен, ЖЕРНИ fF H E L 25 БИ yp ЕЛА, Sp 3 or LAS JÉ ИЙ ЖШН 
2) 35 Же т. ЖЕ БА Ж ЕА Bb, Isku JH H 3 hi ЕЕ J т BB. И, Е Z L j ЖЕ ЗЕ К 2 
进 模 ， 带 料 被 首次 拉 深 后 ， 进 入 第 二 次 拉 深 时 ， 前 后 工序 有 一 定 的 断 差 ， 导 致 带 料 上 下 
起 伏 不 平 ， 如 采用 送料 方式 ， 料 市 经 第 送 不 到 位 ， 无 法 正常 连续 冲压 。 反 之 ,选用 目 动 
拉 料 的 方式 ， 可 以 把 模具 内 部 的 上 下 起 估 不 平 的 市 料 经 过 拉 料 钓 下 接 把 市 料 拉 到 下 一 工 
位 上 冲压 。 

选用 目 动 拉 料 时 ， 前 提 是 寓 料 的 载体 上 必须 有 导 正 销 孔 或 其 他 的 工艺 孔 ， 当 拉 料 硕 上 的 
拉 钧 进入 导 正 销 孔 或 其 他 的 工艺 孔 上 时 实现 自动 拉 料 功能 。 

3. 制 件 形 状 

分 析 制 件 形状 ， 抓 住 制 件 的 主要 特点 ， 分析 人 研究 ， 找 出 工 位 之 间 的 关系 ， 保 证 冲压 过 程 
顺利 进行 。 特 别 对 那些 形状 寞 党 复杂、 精度 要 求 咒 、 含 有 多 种 冲压 工序 的 制 件 ， 应 根据 变形 
理论 分 析 ， 合 理 分 配 到 一 个 工 位 或 多 个 工 位 上 冲压 ,采取 必要 措施 给 予 保 证 冲压 全 过 程 能 顺 
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利 进 行 。 

4. 冲 裁 力 的 平衡 

1) 力求 压力 中 心 与 模具 中 心 重合 ， 其 最 大 偏 移 量 不 超过 模具 长 度 的 176 或 模具 宽度 的 
1⁄6. 

2) 多 工 位 级 进 模 往 往 在 冲压 过 程 中 产生 侧 回 力 ， 必 须 分 析 侧 回力 产生 部 位 、 大 小 和 方 
器， 采取 一 定 措 施 ， 力 求 抵消 侧 回 力 ， 保 持 冲 压 的 稳定 性 。 

5. 模具 结构 

多 工 位 级 进 模 的 结构 尽量 人 简单， 制造 工艺 性 好 ， 便 于 装配 、 维 修 和 为 磨 。 特 别 对 高 速 冲 
压 的 多 工 位 级 进 模 ， 应 尽量 减轻 上 模 部 分 ， 如 上 模 部 分 较 重 ， 会 导致 冲压 时 的 惯性 大 ， 当 冲 
压 发 生 故 障 时 ， 不 能 在 第 一 时 间 段 停止 。 通 党 高 速 冲 压 的 小 型 多 工 位 级 进 模 的 上 模 座 采用 合 
金 铝 制 造 ， 以 此 减轻 上 模 部 分 。 

6. 被 加 工 材 料 

多 工 位 级 进 模 对 被 加 工 材 料 有 严格 要 求 。 在 设计 条 料 排 样 图 时 ， 对 材料 的 供 料 状态 、 被 
加 工 材 料 的 物理 力学 性 能 、 材 料 厚度 、 纤 维 方向 及 材料 利用 率 等 均 要 全 面 考虑 。 

(1) 材料 供 料 状态 ”设计 条 料 排 样 图 时 ， 应 明确 说 明 是 成 卷 带 料 还 是 板 料 前 切 成 的 条 
料 供 料 。 多 工 位 级 进 模 篆 用 成 养 市 料 供 料 ， 这 样 便 于 进行 连续 、 目 动 、 高 速 冲 压 。 否 则 ， 目 
动 送料 、 高 速 冲 压 难 以 实现 。 

(2) 加 工 材 料 的 物理 力学 性 能 ”设计 条 料 排 样 图 时 ， 必 须 说 明 材 料 的 牌号 、 料 厚 公 差 、 
料 宽 人 公差。 被 选材 料 既 要 能 够 充分 满足 冲压 工艺 要 求 ， 又 要 有 适应 连续 高 速 冲 压 加 工 变形 的 
物理 力学 性 能 。 

(3) 纤维 方 铝 ” 玖 曲 线 应 该 与 材料 纤维 方向 王 下 。 但 对 于 成 卷 融 料 ， 其 纤维 方 品 是 固 
定 的 ， 因 此 在 多 工 位 级 进 模 排 样 图 设计 时 ， 由 排 样 方位 来 解决 。 有 时 制 件 上 要 进行 几 个 方 癌 
上 的 区 曲 ， 可 利用 笠 排 使 这 曲线 与 纤维 方 同 成 一 wa 角 ， 一 般 wa = 30° ~60"。 如 图 5$-4 лу, 
图 中 а =45°, 












































当 不 便于 和 斜 排 时 ， 征 得 产品 设计 师 同 意 ， 可 适当 加 大 弯曲 制 件 的 内 圆 半 径 。 
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图 5-4 ИЖА 5725 HH Zk [Н] 1) 2 Ж 
(4) 材料 利用 率 ”材料 利用 率 高 低 是 直接 影响 制 件 成 本 的 主要 因素 之 一 。 多 工 位 级 进 
模 材 料 利 用 率 较 低 。 如 提高 了 材料 利用 率 ， 也 驶 是 次 降低 了 制 件 的 成 本 ， 对 于 生产 批量 较 大 
的 制 件 ， 提 高 材料 利用 率 、 降 低 制 件 成 本 非常 重要 。 所 以 在 设计 排 样 独 时 应 尽量 使 废料 达到 
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在 多 工 位 级 进 模 排 样 中 采用 双 排 、 多 排 答 可 以 提高 材料 利用 率 ， 但 给 模具 设计 、 制 造 市 
来 很 大 困难 。 对 形状 复杂 的 、 贵 重金 属 材 料 的 冲压 件 ， 采 用 双 排 或 多 排 排 样 还 是 经 济 的 。 如 














图 5-5 所 示 ， 排 样 方法 不 同 ， 材 料 利用 座 便 有 蜗 低 。 四 种 排 样 中 单 排 的 材料 利用 率 最 低 ， 双 
排 次 之 ， 三 排 材 料 利用 率 了 最 高 。 


Ф33 


ОСОО : RPE 
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图 5-5 从 排 样 方法 看 材料 利用 率 
a) 单 排 7 =71% Ь) 平行 双 排 7 =72% 
с) 交叉 三 排 7=80.1% 4) 交叉 双 排 7 了 =779% 

7. 制 件 的 毛刺 方向 

制 件 经 凸 、 思 杠 冲 切 后 ， 其 断面 有 毛刺 。 在 设计 多 工 位 级 进 模 条 料 排 样 图 时 ， 应 注意 毛 
刺 的 方 回 。 原 则 是 : 

1) 当 制 件 图 样 提出 毛刺 方向 要 求 时 ， 无论 排 样 图 是 双 排 还 是 多 排 ， 应 保证 多 排 冲 出 的 
制 件 毛 刺 方 同一 致 ， 绝 不 允许 一 副 醒 具 冲 出 的 制 件 毛刺 方向 有 正 有 反 。 如 图 5-6 所 示 ， 同 是 
双 排 排 样 ， 但 图 5-6a 中 的 一 个 制 件 相对 于 为 一 个 制 件 翻转 了 一 下 排 样 的 ， 结 末 使 冲 下 的 两 
个 制 件 毛刺 方向 相反 ; 图 5-6b 中 的 一 个 制 件 相对 于 男 一 个 制 件 在 同一 平面 内 旋转 了 180° 后 
排 样 的 ， 结 末 使 冲 下 的 两 个 制 件 毛刺 方向 相同 。 

















Ж 


两 件 毛刺 
方向 相反 


a) b) 





А 
两 件 毛刺 
方向 相同 





图 5-6 同 是 双 排 排 样 、 毛 刺 方 加 有 正 有 反 
a) 两 件 毛 刺 方 向 相反 b) 两 件 毛刺 方向 相同 
2) 人 带 有 这 曲 工艺 的 制 件 ， 排 样 图 设计 时 ， 应 当 使 毛刺 面 在 这 曲 件 的 内 侧 ， 这 样 既 使 制 
件 外 形 美 观 ， 又 不 会 使 弯 曲 部 位 出 现 边 缘 有 裂纹 ， 对 这 曲 质量 有 好 处 。 
3) 如 果 采 用 分 断 切除 废料 方法 ， 会 出 现 一 个 冲压 件 的 周边 毛刺 方 癌 不 一 致 ， 这 是 不 多 
许 的 ， 应 十 分 注意 。 右 在 排 样 图 设计 时 有 困难 ， 则 可 在 模具 设计 时 采用 倒 冲 来 满足 其 要 求 。 
4) 当 最 后 一 工 位 制 件 同 载 体 分 离 时 ， 要 使 制 件 所 有 部 位 的 毛刺 方向 相同 ， 那 么 必须 采 
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用 冲 切 载体 的 方式 ， 制 件 从 侧面 滑 出 ; 反之 ， 采 用 冲 切 制 件 的 方式 ， 载 体 从 侧面 滑 出 ， 会 导 
致 制 件 与 载体 捧 边 处 毛刺 方向 相反 。 

8. 正确 设置 侧 刃 位 置 与 导 正 销 孔 

侧 为 是 用 来 保证 送料 步 距 的 ， 所 以 侧 刃 一 般 设 置 在 第 一 工 位 (特殊 情况 下 可 在 第 二 工 
位 )。 奋 仅 以 侧 刃 定 距 的 多 工 位 级 进 模 ， 又 是 以 瘟 切 的 条 料 供 料 时 ， 应 设计 成 双 侧 为 定 距 ， 
即 在 第 一 工 位 设置 一 侧 刃 ， 在 最 后 的 工 位 再 设置 一 个 ， 如 图 5-7 所 示 。 如 果 仅 在 第 一 工 位 设 
置 一 个 侧 矿 ， 那 么 ， 每 一 条 料 的 前 后 均 剩 下 四 个 工 位 无 法 冲 制 ， 造 成 很 大 滔 费 。 














38.5-023 


| 5-7 Ж 10 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 上 侧 刃 的 位 置 


111 


pb) 多 工 位 级 进 模 设计 实用 手册 











导 正 销 孔 与 导 正 销 的 位 置 设置 ， 对 多 工 位 级 进 模 的 精确 定位 是 非常 重要 的 。 多 工 位 级 进 
模 由 于 采用 自动 送料 ， 因 此 必须 在 排 样 图 的 第 一 工 位 就 冲 出 导 正 销 孔 ， 第 二 工 位 以 及 以 后 工 
位 ， 相 隔 2~4 个 工 位 在 相应 位 置 上 设置 导 正 销 定位 ， 在 重要 工 位 之 前 一 定 要 设置 导 正 销 定 
位 ， 为 节省 材料 ， 提 高 材料 利用 率 ， 多 工 位 级 进 模 中 可 借用 被 冲 裁 制 件 上 的 孔 作 导 正 销 孔 ， 
但 不 能 用 高 精度 和 孔 ， 否 则 在 连续 冲压 时 因 送 料 误 差 而 损坏 孔 的 精度 ,采用 低 精 度 和 孔 作 导 正 销 
孔 又 不 能 起 导 正 作用 ， 因 此 ， 必 须 将 该 孔 的 精度 适当 提高 。 

对 圆 形 拉 深 件 的 多 工 位 级 进 模 ， 一 般 不 设 导 正 ， 这 是 因为 拉 深 凸 模 或 在 拉 深 凸 模 上 的 是 
位 压 边 圈 本 身 就 对 带 料 起 定 距 导 正 作用 。 对 拉 深 后 再 进行 冲 裁 、 弯 曲 等 的 制 件 ， 在 拉 深 阶段 
不 设 导 正 ， 拉 深 后 冲 制导 正 销 孔 ， 冲 制导 正 销 孔 后 一 工 位 才 开 始 设 导 正 。 

9. 注意 条 料 在 送 进 过 程 中 的 阻碍 

设计 多 工 位 级 进 模 排 样 图 时 ， 应 保证 带 料 在 送 进 过 程 中 畅通 无 阻 ， 否 则 就 无 法 实现 自动 
冲压 。 影 响 条 料 送 进 的 因素 如 下 : 

1) 拉 深 弯曲、 成 形 等 工序 引起 带 料 上 下 起 伏 不 平 ， 阻 碍 带 料 的 送料 。 

2) 多 工 位 级 进 模 一 般 采 用 浮动 送料 ， 条 料 在 送 进 时 ， 浮 离 下 模 平 面 一 定 的 高 度 ， 也 有 
可 能 产生 阻碍 送 进 ; 加 上 浮 离 机 构 设 计 不 当 而 失 录 ， 造 成 带 料 的 送 进 阻 碍 。 

3) 下 模 本 身 由 于 冲压 工艺 需要 加 工 成 高 低 不 平 ， 引 起 阻 滞 。 

10. 具有 侧 向 冲压 时 ， 注 意 冲压 的 运动 方向 

多 工 位 级 进 模 经 常 出 现 侧 向 冲 裁 、 侧 向 弯曲 、 侧 向 抽 蕊 和 等。 为 了 便于 侧 向 冲压 机 构 工 作 
与 整 副 模具 和 送料 机 构 动 作协 调 ， 一 般 应 将 侧 癌 冲压 机 构 放 在 条 料 送 进 方 回 的 两 侧 ， 其 运动 
方 问 应 垂直 于 条 料 的 送 进 方向 。 

11. 凸 、 四 模 应 有 足够 的 强度 

在 多 工 位 级 进 模 中 ， 制 件 的 形状 一 般 比 较 复 杂 ， 对 特殊 制 件 的 形状 ， 制 件 的 局 部 对 凸 、 
丫 模 来 说 ， 可 能 是 最 薄弱 的 地 方 或 者 是 难以 加 工 之 人 处。 为 提高 屿 、 四 模 的 强度 ， 同 时 也 便于 
加 工 ， 当 凸 、 四 模 磨 损 或 损坏 还 可 以 修理 ,将 制 件 的 局 部 设计 在 几 个 工 位 上 分 段 冲 压 ， 排 样 
要 适应 这 种 需要 而 变化 。 如 图 5-8 所 示 ， 将 一 异形 孔 分 为 三 次 冲 成 。 这 样 每 一 次 冲 的 型 孔 都 
比较 简单 。 千 异形 了 筷 一 次 冲 成 ， 则 尖 角 处 很 容易 损坏 。 

图 5-9 的 左右 是 两 个 不 同 止 模 孔 形 的 设计 ， 按 图 5-9 的 左边 部 分 设计 ， 异 形 孔 一 次 冲 成 ， 对 
于 凸 模 和 四 模 来 说 ， 形 状 较为 复杂 ， 加 工 比 较 困 难 。 如 将 该 孔 进 行 分 解 ， 分 解 后 的 孔 形 如 图 5-9 
的 右边 部 分 所 示 ， 即 先 冲 异 形 孔 的 中 间 窗 长 孔 ， 后 冲 异 形 孔 的 两 头 孔 ， 使 每 个 工 位 上 的 冲 裁 型 孔 
变 为 简单 ， 对 提高 止 模 强 度 十 分 有 利 。 还 可 以 从 图 中 阴影 线 部 分 看 出 ， 前 工 位 的 腰 圆 孔 与 后 工 位 
的 孔 是 相互 交叉 延伸 的 ， 这 样 有 利于 提高 分 段 冲 孔 的 质量 ， 也 便于 种 模 的 制造 。 





































































































a) 
图 5-8 异形 孔 分 段 冲 (一 ) 图 5-9 异形 孔 分 段 冲 (二) 


112 


жож 多 工 位 级 进 模 的 排 样 设计 444 








当 工 位 则 步 距 较 小 时 ， 前 后 工 位 均 属 冲 裁 ， 影响 到 四 模 为 口 间 足 够 壁 厚 时 (如 料 厚 
ee ee Nú 


排 样 设计 技巧 


5.3.1 排 样 的 类 型 及 万 法 


根据 多 工 位 级 进 模 冲压 工艺 特点 、 工 位 间 送 进 方式 、 排 样 有 无 搭 边 及 冲 切 工艺 废料 方法 
等 ， 可 将 多 工 位 级 进 模 冲 裁 件 排 样 归纳 为 以 下 几 种 类 型 及 排 布 方法 : 

1. 分 切 组 合 排 样 

各 工 位 分 别 冲 切 冲 裁 件 的 一 部 分 ， 工 位 与 工 位 之 间 相 对 独立 ， 互 不 相干 ， 其 相对 位 置 由 
模具 控制 ， 最 后 组 合成 完整 合格 的 冲 裁 件 ， 如 图 5-10 所 示 。 


冲压 零件 图 。 排 样 图 冲压 零件 图 ГЭЖ” 
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图 5-10 分 切 组 合 排 样 


Oe - 





2. 拼 切 组 合 排 样 

冲 裁 件 的 内 孔 与 外 形 ， 甚 至 是 一 个 完整 的 任意 形状 冲 裁 件 ， 都 用 几 个 工 位 分 开 冲 切 ， 最 
后 拼合 成 完整 的 冲 裁 件 ， 虽 与 分 切 组 合 类 侯 ， 但 却 不 尽 相 同 。 其 各 工 位 拼 切 组 合 ， 冲 切 刃 口 
相互 关联 ， 接 口 部 位 要 重合 ， 增 加 了 模具 制造 难度 ， 如 图 5-11 所 示 。 

3. 裁 沿边 排 样 

用 冲 切 沿边 的 方法 ， 获 取 冲 裁 件 侧 边 的 复杂 外 形 ， 即 裁 沿 边 排 样 。 当 冲 切 沿边 在 送料 方 
加 上 的 长 度 工 与 进 距 $ 相等 时 ， 即 过 =S， 则 可 取代 侧 约 并 承担 对 送 进 原材料 切 边 定 距 的 任 
务 。 通 毅 称 这 类 侧 边 凸 梗 为 成 形 侧 办 。 由 于 标准 侧 刃 品种 少 且 太 才 规格 有 限 вир 
仅 40.2mm， 当 送料 进 距 S$ >40. 2mm 时 ， 便 只 能 用 非 标准 侧 刀 了 。 和 采用 标准 侧 叉 的 妃 一 个 缺 
点 是 ， 要 徘 在 原材料 侧 边 切除 一 定 宽 度 的 材料 ， 形 成 长 度 等 于 送料 进 距 的 切口 ， 对 送 进 原 材 
料 定位 ， 增 加 了 工艺 废料 ， 材 料 利用 率 刀 值 下降 2% -3% 。 用 侧 边 凸 模 裁 沿边 ， 既 能 完成 
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冲压 零件 图 排 样 图 
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图 5-11 拼 切 组 合 排 样 

冲 裁 件 侧 边 外 廓 任意 复杂 外 形 的 冲 裁 ， 又 可 实现 对 送 进 原材料 进 距 限 位 ， 取 代 标 准 侧 妨 ， 一 
22218, ШИ 5-12 Їл, 

4. 81512 HE FE 

对 于 细 长 的 薄 料 冲 裁 件 ， 与 搭 边 连接 的 部 位 ， 有 复杂 形状 外 廊 的 长 冲 裁 件 ， 用 裁 措 边 法 
冲 裁 ， 可 避免 细 长 冲 裁 件 扭曲 变形 、 番 件 困难 等 缺点 。 比 较 典 型 的 冲压 零件 是 仪表 指针 、 手 
表 秒 针 等 ， 采 用 上 述 裁 拱 边 排 样 ， 歼 果 很 好 。 为 了 制 模 方 便 ， 有 时 将 搭 边 放 大 ， 便 于 落 料 ， 
而 作为 搭 边 留 在 原材料 上 的 冲 裁 件 ， 最 后 才 与 载体 冲 切 分 离 出 来 ， 如 图 5-13 所 示 。 

5. 沿边 与 搭 边 组 合 冲 切 排 样 

通过 分 工 位 逐步 冲 切 沿边 与 搭 边 获 取 成 形 冲 压制 件 展开 毛 未 ,并 冲压 成 形 的 排 样 称 为 党 
边 瑟 搭 边 组 合 冲 切 排 样 。 请 工 位 冲 去 的 是 工艺 废料 ， 冲 压制 件 留 在 原材料 上 上， 逐步 成 形 至 最 
后 工 位 与 载体 分 离 出 件 ， 如 图 5-14 所 示 。 

6 套 裁 排 样 

用 大 太 寸 冲 裁 件 内 了 筷 的 结构 废料 ， 在 同一 副 多 工 位 级 进 模 的 专 设 工 位 上 冲 制 相同 材料 厚 
度 的 更 小 尺寸 的 冲压 制 件 ， 即 套 裁 排 样 。 一 般 情况 下 古 和 完 冲 内 孔 中 的 小 尺寸 制 件 ， 大 尺寸 制 
件 往往 在 最 后 工 位 上 落 料 冲 出 。 由 于 上 下 工 位 无 搭 边 套 料 ， 同 轴 度 要 求 高 ， 送 料 进 距 偏差 要 
小 才能 保证 套 裁 制 件 上 尺寸 与 形状 精度 ， 如 图 5-15 所 示 。 
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冲压 零件 图 排 样 图 
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图 5-12 裁 沿 边 排 样 

7. 混合 排 样 

混合 排 样 是 指 在 一 条 排 样 上 同时 安排 冲 出 不 同 的 多 个 制 件 ， 或 在 排 样 上 安排 冲 主 件 的 同 
时 ， 利 用 其 工艺 废料 或 与 沿边 相连 的 结构 废料 冲 出 几 种 不 同形 状 的 制 件 。 混 合 排 样 的 制 件 必 
须 具 备 同 类 型 (包括 产量 也 相同 ) 、 同 材质 、 同 料 厚 、 同 冲 裁 毛刺 方 回 的 条 件 。 与 套 裁 排 样 
的 区 别 在 于 ， 混 合 排 样 尽 量 利用 工艺 废料 或 多 余 的 治 边 与 搭 边 ， 以 及 由 于 冲 裁 件 复杂 的 外 
形 ， 凸 四 差异 大 而 产生 的 外 沿 结 构 废 料 。 排 样 时 ， 充 分 利用 冲 裁 件 外 形 上 同 、 止 部分， 相互 摊 
又 租 入 拼合 排 布 ， 使 原材料 得 到 充分 利用 ， 如 图 5-16 所 示 。 

8. 无 搭 边 排 样 与 无 废料 排 样 

由 于 绝 大 多 数 多 工 位 级 进 模 冲压 的 制 件 ， 痢 采用 有 沿边 、 有 搭 边 排 样 ， 只 能 进行 有 废料 
冲 裁 。 如 果 能 进行 无 沿边 、 无 搭 边 排 样 ， 同 时 冲 裁 件 又 无 结构 废料 产生 ， 便 可 进行 无 废料 冲 
裁 。 真 正 使 板材 利用 率 达 到 或 接近 100% 的 完全 无 废料 冲 裁 的 冲 裁 件 较为 罕见 ,但 几 能 进行 
无 搭 边 排 样 的 制 件 ， 都 可 进行 少 废 料 冲 裁 。 图 5-17 所 示 为 用 多 工 位 级 进 模 冲 制 的 无 搭 边 排 
样 的 制 件 排 样 图 。 

9. 单 排 样 和 多 排 样 

在 同一 个 制 件 中 ， 采用 不 同 的 排 样 方式 ， 其 材料 利用 率 的 高 低 差别 较 大 。 如 图 5-18 所 
示 ， 从 圆 形制 件 的 单 排 、 双 排 和 多 排 可 以 看 出 材料 利用 率 的 高 低 。 单 排 的 材料 利用 率 较 低 ， 
模具 结构 人 简单; 多 排 材 料 利 用 率 高 ， 但 模具 结构 较为 复杂 。 
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冲压 零件 图 








сс 
进 距 19 


c) 


d) 


e) 





IV 工 位 亚 工 位 H ТАМ TI 工 位 





5-13 ” 裁 措 边 排 样 
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冲压 零件 图 排 样 图 


Ва 
@ 


а) 


b) 


—--— 





с) 





d) | 
11 1 1 ПАІ 而 


> 8 | 开工 位 үт. \ т 
(Ви) W 工 位 VI 工 位 





图 5-14 沿边 与 搭 边 组 合 冲 切 排 样 
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冲压 零件 图 排 样 图 


с) 





一 一 一 一 一 一 


б: 





m 





图 5-15 HEF 

10. 横 排 、 纵 排 及 和 斜 排 

图 5-19 所 示 为 异形 制 件 单 排 排 样 。 这 里 介绍 同一 个 制 件 采用 三 种 排 样 方式 。 

1) 如 图 5-19a 所 示 ， 横 排 样 需要 四 个 工 位 冲压 ， 所 需 材 料 质量 约 为 14. 3g。 

2) 如 图 5-19b 所 示 ， 纵 排 样 需要 五 个 工 位 冲压 ， 所 需 材 料 质量 约 为 14. 1g。 

3) 如 图 5-19c 所 示 ， 和 斜 排 样 需要 四 个 工 位 冲压 ， 所 需 材 料 质量 约 为 13. 2g。 

从 以 上 三 种 排 样 方式 的 材料 利用 率 可 看 出 ， 横 排 样 材料 利用 率 低 ， 和 斜 排 样 材料 利用 

11. 对 排 和 交叉 排 

图 5-20 所 示 为 对 排 样 ， 图 5-21 所 示 为 交叉 排 样 ， 这 两 种 排 样 的 材料 利用 率 比 单 排 高 ， 
H Ey ҖЕ 9 o 
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冲压 零件 图 排 样 图 
24 95 107 96 






VI 工 位 | 177г 
2 
УТА ФФ 





а) 











第 三 个 工件 


А 


第 二 个 工件 
第 一 个 工件 


19 


亚 工 位 





119 


pb 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 





冲压 零件 图 





a) 


b) 


26.9 十 0.02 
£ = 





c) 


d) 


e) 











g) 


图 5-17 无 搭 边 排 样 
多 工 位 级 进 醒 的 送料 方向 大 都 在 一 个 平面 上 汽 直 线 进 行 ， 各 工 位 送料 是 用 送 进 原材料 携 
审 。 为 此 ， 只 有 将 冲压 制 件 一 直 保留 在 原材料 上 ， 供 各 工 位 神 压 加 工 ， 直 到 加 工 完成 后 才 从 








原材料 上 切断 分 离 出 件 。 用 裁 搭 边 法 冲 制 的 细 长 、 多 校 芽 以 及 外 廊 多 凸 台 与 媚 口 的 平板 冲 裁 
件 ， 所 用 多 工 位 级 进 模 一 般 部 用 这 种 连续 冲 裁 方法 。 其 结构 的 特点 之 一 是 ， 诸 工 位 都 在 一 个 
平面 上 且 沿 送 进 方 辐 呈 一 条 直线 布置 。 
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中 一 一 






[7 





СОО, 








| BO 
27 
b) s“ ин 
27 
= 
саш 
= 
010 30 50 70 100 
© 材料 利用 率 (%) 
©) 
9 5-18 圆 形 件 的 不 同 排 样 方法 图 5-19 异形 制 件 单 排 排 样 
a) 单 排 (ni =1) БЭХ (л, =2) 6) 多 排 (ns =3) a) ВНЕ b) 纵 排 е) &HH: 


d) 排 样 方法 与 材料 利用 率 e) 材 料 利用 率 与 单 件 材料 费 





ФЕ ФОР ий 
) 





ОО мМ ЗОН ОЛ, SF © fL 
d) 


图 5-20 ЭЧЕ 


(6060600 


图 5-21 交叉 排 样 
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532 材料 利用 率 的 计算 


用 制 件 的 面积 与 所 用 板 料 面积 的 百分比 ， 作 为 衡量 排 样 合理 性 的 指标 ， 称 为 材料 利用 
> Jm 表示 ， 即 





п= 25 x100% 


式 中 5 一 一 制 件 面积 ; 





n 一 一 一 个 步 距 内 制 件数 ; 
8B 一 一 条 料 (ER) 宽度 
4 一 一 排 样 步 距 。 


冲压 同一 个 制 件 ， 可 以 用 多 种 排 样 方法 ，” 值 越 大 ， 说 明 废 料 少 ， 材 料 利用 座高 。 但 考 
虑 到 多 行 排列 的 形式 (交叉 或 平行 ) Ж ЭЭН, Т ар 还 不 能 说 明 总 的 材料 有 效 利用 率 。 
在 一 张 板 料 上 总 的 材料 利用 率 用 mx 表示 ， 即 


ЦЭЛ 5 


1) 总 = LB 














x 100% 
式 中 5 一 一 制 件 面积 ; 
一 张 板 料 上 实际 制 件数 ; 
B 一 一 板 料 宽度 ; 
/一 一 板 料 上 的 长 度 。 
5.3.3 工艺 废料 与 设计 废料 


在 多 工 位 级 进 模 中 冲 裁 出 的 废料 ,分 为 设计 上 废料 和 工艺 废料 两 种 ， 如 图 5-22 所 示 。 


1. 设计 废料 
к Y 
ЛЕ | 


由 于 制 件 有 内 和 孔 的 存在 而 产生 的 废料 是 由 于 
制 件 本 吴 的 形状 结构 要 求 所 决定 的 ， 称 为 设计 瞩 — 
Ор 





ЦЭГ 
¿DY 








` 


料 ， 如 图 5-22a 孔 所 示 。 

2. 工艺 废料 

当 制 件 与 制 件 之 间 和 制 件 与 条 料 (或 带 料 ) 
侧 边 之 间 有 搭 边 存在 ， 还 有 因 不 可 避免 的 料 头 料 к с, 
尾 而 产生 的 废料 ， 称 工艺 废料 。 它 主要 取决 于 冲压 方法 和 排 样 形式 ， 如 图 5-22b、c、e 处 
所 示 。 

为 了 提高 材料 利用 率 ， 应 从 减少 工艺 废料 想 办 法 ， 采 取 合理 排 样 ， 必 要 时 ， 在 不 影响 产 
品 性 能 的 要 求 下 ， 也 可 以 改善 制 件 的 结构 设计 ， 从 而 减少 设计 废料 ， 如 图 5-23 所 示 。 采 用 
第 一 种 排 样 法 ， 材 料 利用 率 为 50% ; 采用 第 二 种 排 样 法 ， 材 料 利用 率 可 提高 到 70%; 当 改 
善 制 件 形状 后 ， 采 用 第 三 种 排 样 法 ， 材 料 利用 率 提高 到 80% 以 上 。 

3. 工艺 废料 的 合理 确定 

(1) 落 料 制 件 与 制 件 之 间 以 及 制 件 与 条 料 侧 边 之 间 留 下 的 工艺 废料 叫 搭 边 。 拱 边 的 
目的 : 一 是 为 了 补偿 定位 误差 和 裁剪 下 带 料 (条 料 ) 的 误差 .确保 冲 出 合格 制 件 ; 二 是 可 
以 增加 带 料 (条 料 ) 的 刚度 ,便于 带 料 (条 料 ) 送 进 。 
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c) d) e) 
Ё|5-23 排 样 与 材料 利用 率 
a) 工件 b) 改进 后 工件 с) 第 一 种 排 样 法 d) 第 二 种 排 样 法 е) 第 三 种 排 样 法 
搭 边 值 需 合 理 确定 。 搭 边 过 大 ， 材 料 利用 率 低 ; 搭 边 过 小 ， 搭 边 的 强度 和 刚度 不 够 ， 在 


洛 料 中 将 被 拉 断 ， 制 件 产生 毛刺 ， 有 时 甚至 单 边 被 拉 入 模具 间 陀 ， 损 坏 醒 具 慷 口 。 搭 边 值 目 
前 由 经 验 值 确定 ， 其 大 小 见 表 5-1。 








表 5-1 多 工 位 级 进 模 落 料 工 序 搭 边 4 和 4。 的 相关 尺寸 (单位 : mm) 











И. 


当 А/В<1.5 时 `4 A/B > 1. 5 时 





ОЛ ал 6 搭 边 


К. 


注 : ЖЕК. 


(2) 切 槽 ， 切 槽 是 指 冲 切 出 制 件 局 部 外 形 ， 为 了 制 件 外 形 的 质量 ， 要 考虑 合理 的 搭 边 
及 槽 长 、 宽 相关 太 寸 ， 具 体 见 表 5-2. 
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表 S-2 ИН ИН ЭС, s> a 的 相关 尺寸 (单位 : mm) 
搭 边 尺寸 ШЖ а, 








E| a В ТАН 的 最 小 值 МЧ / 标准 а, а, 的 最 小 值 
>25 ~75 1.0! 1.2 > 10 ~20 1.5 2.5 
> 150 ~ 250 > 40 ~ 60 2. 51 4.0 


(3) 分 段 2) хїн Ш 5033 (条 料 ) 分 离 ， 也 叫 冲 切 载 体 。 表 5-3 所 列 的 有 R JÉ 
分 段 冲 切 和 和 直线 形 分 段 冲 切 两 种 。 
表 5-3 R 形 和 直线 形 分 段 凸 模 刃 厚 相关 尺寸 (单位 : mm) 
R JÉ Z Ez (t ЛЕ JN SF 直线 形 分 段 凸 模 丸 厚 尺 十 














料 宽 В 标准 a а 的 最 小 值 料 宽 В 标准 a a 的 最 小 值 





载体 设计 


在 条 料 或 市 料 中 来 运载 冲压 零件 癌 前 送 进 的 那 一 部 分 称 为 载体 。 因 此 载体 必须 有 足够 的 
强度 或 刚度 ， 保 证 送料 过 程 中 不 因为 载体 目 身 的 断裂 或 变形 而 影响 送料 。 增 强 载体 的 方法 ， 
绝 不 能 单纯 地 徘 增加 载体 宽度 来 补救 ， 如 在 载体 上 压 出 一 条 加 强 筋 来 增加 其 强度 ， 也 是 一 种 
很 好 的 方法 。 

在 多 工 位 级 进 模 排 样 时 ， 通 党 将 用 于 精 定 位 的 导 正 销 孔 设置 在 载体 上 ， 同 时 为 了 保证 载 
体 的 强度 ,载体 的 冤 度 尺寸 远 比 普通 冲压 搭 边 值 要 大 得 多 ， 有 的 大 2 ~4 倍 ， 这 样 材料 利用 
率 相 对 低 一 些 。 在 设计 排 样 图 时 应 尽量 压缩 载体 部 分 材料 的 消耗 ， 以 提高 材料 利用 率 。 因 
此 ， 依 靠 合理 选择 载体 形式 来 达到 既 保 证 送料 精度 ， 又 提高 材料 利用 率 的 目的 。 
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5.4.1 工序 件 在 载体 上 的 携 市 技巧 


在 排 样 中 未 冲压 成 的 成 品 件 ， 均 可 称 为 工序 件 或 坏 件 ， 它 在 条 料 ( 带 料 ) 上 的 携带 方 
法 ， 在 排 样 设计 时 必须 先 确定 。 目 前 常见 的 方法 有 两 种 ， 即 落 料 后 又 被 压 回 到 原 带 料 或 条 料 
内 和 通过 载体 传递 。 

1. 通过 某 种 载体 进行 工序 间 传 递 

利用 冲 切 废料 的 方法 使 制 件 和 载体 通过 必要 的 “ 桥 ” 连 接 在 一 起 ， 冲 切 废料 的 目的 是 使 制 件 
成 形 部 分 与 条 料 ( 带 料 ) 分 离 。 制 件 的 成 形 是 在 载体 的 传递 过 程 中 有 关 工 位 上 进行 的 ， 制 件 成 形 
结束 后 ， 利 用 最 后 一 个 工 位 ， 一 般 将 其 从 条 料 ( 带 料 ) 上 分 离 出 来 ， 如 图 5-24 所 示 。 




















4-4 В—В С-С 2-0 L | F | С H—H ЕІ /J | 1—1, М-М М-М 0—0 Р--Р 
ислэг! 


@ өзөоөсооосооососоооососососоососоососСосС 


л 9 еә ү Ф 
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КӨН H R.M H H.H 


рь- 


Q © © б ® 0 © @ ® @ Ф @ @ @ Ф Ф 0 


图 5-24 单 侧 载 体 带 有 “ 桥 ” 连 接 
工序 件 落 料 后 又 被 压 回 到 原市 料 内 
这 种 方法 主要 用 在 料 厚 大 于 0. 5mm， 并 且 为 最 后 工 位 或 其 后 面 工 位 数 已 不 多 的 要 进行 
压 膏 成 形 等 场合 。 它 是 在 落 料 工 位 的 止 模 内 加 反 回 压力， 使 工序 件 落 料 后 重新 被 压 人 条 料 或 
带 料 内 ， 并 用 条 料 或 带 料 作为 载体 传递 到 下 一 工 位 成 形 或 整 平 。 如 图 5-25 Pr s. 112811 
件 与 带 料 切 开 分 离 后 ， 把 制 件 压 回 到 带 料 上 ， 传递 到 工 位 思 翻 边 拉 直 沙 料 。 


5.4.2 制 件 在 市 料 上 获取 的 冲压 方法 


1. 冲 切 载体 留 制 件 
当 采 用 自动 送料 装置 时 ,级 进 模 最 后 工 位 条 料 ( 带 料 ) 排 样 上 的 残留 载体 ， 成 为 多 余 
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图 5-25 工序 件 落 料 后 又 被 压 回 到 原 沉 料 内 
的 废料 ， 处 理 不 好 ， 将 影响 正常 操作 。 设 置 专用 废料 卷 绕 装 置 ， 将 废料 卷 绕 成 一 定 大 小 后 名 
除 ， 也 是 可 行 的 一 种 方法 ， 但 使 用 较 砍 烦 。 有 一 种 比较 简便、 经 济 、 实 用 的 方法 ， 即 采用 切 
载体 留 制 件 的 方法 。 最 后 工 位 切除 载体 ， 制 件 留 在 止 模 表面 后 ， 由 压缩 空气 吹出 ， 如 图 5$-26 
所 示 。 此 法 多 应 用 于 中 间 载 体 排 样 的 级 进 模 上 。 


4 
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2. 冲 切 制 件 留 载体 

带 料 (条 料 ) 经 模具 上 一 个 工 位 接 一 个 工 位 冲压 以 后 ， 成 品 制 件 在 最 后 工 位 ， 从 载体 
上 冲 落 下 来 ,载体 仍 保持 原样 〈 见 图 $-27) 。 此 种 情况 ， 常 发 生 在 没有 自动 送料 装置 的 压力 
机 上， 一 般 采 用 手工 送料 ， 送 料 导 癌 主 要 徘 载 体 ， 所 以 必须 保留 完整 载体 ， 以 便 冲 压 加 工时 
操作 。 冲 切 制 件 留 载体 ， 在 材料 相对 厚 而 短 、 批 量 不 很 大 的 情况 下 常用 。 

з. 留 载体 也 留 制 件 

留 载体 也 留 制 件 这 种 方式 常常 用 于 满 
足 后 步 工 序 ( 指 本 模具 之 外 的 加 工 ) 的 需 
ж, луб (条 料 ) 上 的 制 件 虽 经 多 工 位 级 
进 檬 冲压 结束 了 ,但 仍 留 在 载体 上 ， 如 小 
电流 接线 端子 。 要 求 每 十 个 或 几 十 个 制 件 
为 一 个 单元 ， 冲 切 成 一 长 条 ， 如 图 5-28 所 
示 为 晶体 管 金属 引线 脚 。 

对 于 需要 镀金 或 镀 银 的 端子 ， 也 经 党 
使 用 留 载体 也 留 制 件 的 方式 来 冲压 ， 因 金 或 银 在 冲压 前 电镀 价格 比较 昂贵 ， 为 降低 制 件 的 成 
本 ， 先 用 多 工 位 级 进 模 冲 压 后 ， 制 件 留 在 载体 上 ， 把 局 部 接触 的 位 置 进行 电镀 ， 再 进入 下 一 
工序 加 工 。 





























Ч 5-27 冲 切 制 件 留 载 体 








Шр (02008009 0 2 920 
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а) b) 


图 5-28 留 载体 也 留 制 件 
4. 切 制 件 也 切 载体 
这 种 方式 使 制 件 和 载体 冲 切 后 均 采 用 漏 料 方法 下 洛 ， 为 了 避免 制 件 与 废料 下 洛 时 混 消 ,在 
下 模 座 里 要 设 有 制 件 料 斗 或 漏 料 通道 ， 将 它们 分 别 排出 。 如 图 5-29 所 示 为 连接 着 外 元， 该 排 
样 在 工 位 罗 冲 切 制 件 ， 工 位 旭 再 冲 切 载体 。 此 方法 在 大 批量 、 自 动 冲压 生产 中 应 用 较为 普遍 。 


5.4.3 载体 的 类 型 与 特点 


根据 制 件 的 形状 、 变 形 性 质 、 材 料 厚度 等 情况 ,载体 可 分 为 下 列 儿 种 基本 类 型 . 
1. 单 侧 载体 
单 侧 载 体 指 市 料 (条 料 ) 在 送 进 过 程 中 ,， 带 料 (条 料 ) 19-15 9531 0115, 为 一 侧 
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图 5-29 切 制 件 也 切 载体 
外 形 保持 完整 原形 ， 并 且 与 制 件 相连 的 那 部 分 。 导 正 销 一 般 都 设计 在 这 单 侧 载体 上 ， 冲 压 送 
料 仅 靠 这 一 侧 载体 送 进 ， 如 图 5-30a 所 示 。 





单 侧 载 体 肖 用 于 弯曲 件 在 穿 曲 成 形 前 ， 需 要 被 前 面 工 位 冲 去 多 余 的 废料 ， 使 制 件 的 一 端 
与 载体 断 开 。 当 制 件 外 形 细 长 时 ,在 两 个 工序 件 之 间 的 适当 位 置 上 用 一 小 部 分 材料 连接 起 
来 ， 以 增强 市 料 (条 料 ) 的 强度 ， 称 为 桥接 式 载体 ， 其 连接 两 个 工序 件 的 部 分 称 为 桥 。 采 
用 桥接 式 载体 时 ， 冲 压 进 行 到 一 定 的 工 位 或 到 最 后 一 工 位 再 将 桥接 部 分 剖 切 掉 ， 如 图 5-30b 
ДТ? 

2. 双 侧 载体 

双 侧 载体 指 带 料 (条 料 ) 在 送 进 的 过 程 中 ,在 最 后 工 位 前 ， 制 件 与 带 料 (ЖЖ) 的 两 
侧 相 连 的 那 部 分 ， 也 就 是 说 ， 在 市 料 〈 条 料 ) 两 侧 分 别 留 出 一 定 宽 度 用 于 运载 工序 件 的 材 
料 。 此 种 载体 的 外 形 保持 很 完整 ， 导 正 销 定位 也 第 放置 在 两 侧 载 体 上 ， 载 体 的 强度 和 送料 稳 
定性 好 ， 是 最 为 理想 的 载体 。 此 载体 不 足 之 处 是 材料 的 利用 率 较 低 。 

双 侧 载体 可 分 为 等 宽 双 侧 载体 和 不 等 宽 双 侧 载体 。 

(1) 等 宽 双 侧 载体 如 图 5$-31 所 示 ， 等 宽 双 侧 载体 一 般 用 于 材料 较 薄 ， 而 步 距 定位 精 
度 和 制 件 精度 要 求 较 高 的 多 工 位 级 进 模 冲 压 。 在 载体 两 侧 的 对 称 位 置 可 冲 出 导 正 销 孔 ， 在 模 
上 有 具 相 应 的 位 置 设 导 正 销 ， 以 提高 定位 精度 。 

(2) 不 等 客 双 侧 载 体 如 图 5-32 所 示 ， 两 侧 载体 有 宽 有 罕 ， 宽 的 一 侧 为 主 载体 ， 导 正 
销 孔 通常 安排 在 此 载体 上 ,市 料 (条 料 ) 的 送 进 主要 徘 主 载体 一 侧 ， 罕 的 一 侧 为 副 载体 ， 
这 部 分 载体 通 音 被 冲 切 反 ， 目 的 是 便于 后 面 的 侧 癌 冲压 或 压 索 成 形 加 工 ， 因 此 不 等 宽 双 侧 载 
体 在 冲 切 副 载 体 之 前 ， 应 将 主要 的 冲 裁 工序 进行 守成， 这样 才能 保证 制 件 的 加 工 精度 。 
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МЕНН (个 : 导 正 销 孔 设 定位 置 


a) 
单 侧 载体 桥接 部 分 (桥接 载体 ) 






b) 


图 5-30 单 侧 载 体 排 样 图 
a) 单 侧 载体 b) 桥接 式 单 侧 载体 









60 








Ф ө L ан S Si s эл 
Ф ө ЭСЭЭ о ооа ве 


图 5-31 等 宽 双 侧 载体 

3. 边 料 载体 

о Б АНЕ (ЖЖ) 搭 边 冲 出 导 正 孔 而 形成 的 一 种 载体 。 如 图 5-33 所 示 ， 落 
下 的 制 件 外 形 以 圆 形 为 主 。 这 种 载体 实际 上 是 利用 市 料 (条 料 ) 排 样 上 的 搭 边 瞩 料 当 载体 ， 
此 方法 省 料 、 人 简单 、 实 用 ， 应 用 较 普 遍 。 对 于 区 曲 成 形 工 位 ， 一 般 在 此 前 的 工 位 ， 应 先 将 展 
开 料 冲 出 ， 再 进行 拉 深 、 成形， 落 料 工 位 常 以 整体 落下 为 主 。 

4. 中 间 载 体 

载体 设计 在 囊 料 (ЖЖ) 的 中 间 ， 称 中 间 载 体 。 它 具有 单 侧 载 体 和 双 侧 载体 的 优点 ， 
可 市 省 大 量 的 材料 ， 提 高 材料 利用 率 。 中 间 和 载体 适合 对 称 性 制 件 的 冲压 ， 尤 其 是 两 外 侧 有 弯 
曲 的 制 件 ， 这 样 有 利于 抵消 两 侧 压 这 时 产生 的 侧 回 力 ， 如 图 5-34a 所 示 。 对 一 些 不 对 称 单 癌 
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村 曲 的 制 件 ， 以 中 间 和 载体 将 制 件 排列 在 载体 两 侧 ， 变 不 对 称 排 样 为 对 称 排 样 ， 如 图 5-34b 所 
示 。 根 据 制 件 结构 不 同 ， 中 间 和 载体 可 为 单 载体 ， 也 可 有 双 和 载体 。 





材料 :BSP 2А –1 ОН 
料 厚 : 0.3 





图 5-33 边 料 载体 


5. 原 载体 

原 载 体 是 采用 撕 口 方式 ， 从 条 料 (лу) 上 撕 切 出 制 件 的 展开 形状 ， 留 出 载体 搭 口 ， 
依次 在 各 工 位 冲压 成 形 的 一 种 载体 ， 如 图 5-35 所 示 。 

6. 载体 的 其 他 形式 

根据 制 件 的 特点 ， 选 择 上 述 5 种 较 合 适 的 载体 后 ， 有 时 为 了 后 道 工序 需要 ， 对 该 载体 进 
行 必 要 的 改造 。 一 般 可 采取 下 列 措施 进行 改造 : 

1) 对 于 较 薄 料 制 件 ， 可 采用 压 筋 的 方法 加 强 载 体 ， 防 止 送料 时 因 条 料 (ту) 刚性 不 
足 而 失 稳 ， 不仅 影 响 到 制 件 的 几何 形状 或 尺寸 产生 误差 ， 还 导致 送料 阻碍 ， 无 法 实现 冲压 过 
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程 的 目 动 化 ， 如 图 5-36 Їл. 

2) 在 目 动 冲压 时 ,为 了 实现 精确 可 靠 地 送料 ， 可 以 在 导 正 销 孔 之 间 冲 出 长 方形 筷 ， 采 
用 履 市 式 送 料 ， 如 图 5-37a 所 示 。 由 于 多 工 位 级 进 模 工 位 多 ,送料 的 积累 误差 随 工 位 数 增多 
而 增加 ， 为 了 进一步 提高 送料 精度 ， 可 采用 误差 平均 效应 的 原理 来 增加 导 正 销 孔 数量 ， 如 图 
5-37b 所 示 。 











77.0(10 步 距 ) 





图 5-34 中间 载体 
а) 对 称 性 制 件 b) 将 非 对 称 制 件 变 为 对 称 排 样 
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图 5-35 原 载 体 


ЇЇ 


р CTC lC CD CO 0 










图 5-37 提高 送料 精度 的 载体 
a) 履带 式 送料 载体 b) 增加 导 正 销 孔 载体 


分 段 冲 切 废料 设计 








在 排 样 中 ， 当 制 件 外 绿 或 型 孔 较 复 傈 或 部 分 位 置 较 注 弱 时 ， 为 们 化 凸 、 四 模 的 几何 形 
JK, 便于 加 工 、 维 修 ， 通常 被 分 成 多 次 冲 切 余 料 后 形成 。 这 些 余 料 对 排 样 来 说 就 是 废料 ， 所 
以 切除 余 料 就 是 冲 切 废料 。 当 采用 分 段 冲 切 废 料 法 时 ， 应 注意 各 上 段 间 的 连接 缝 ， 要 十 分 平 直 
或 圆滑 ， 保 证 被 冲 制 件 的 质量 。 由 于 多 工 位 级 进 模 的 工 位 数 多 ， 厂 连接 不 好 ， 就 会 形成 错 
位 、 尖 角 、 毛 刺 每 缺陷 ， 排 样 时 应 重视 这 种 现象 。 

多 工 位 级 进 檬 排 样 采用 分 段 冲 切 废料 的 各 段 连接 方式 主要 有 搭 接 、 平 接 、 切 接 和 水 滴 状 
四 种 。 

1. 搭 接 

如 图 5-38 所 示 ， 硅 第 一 次 冲 出 A、C 两 区 ,第 二 次 冲 出 B 区 ， 图 示 的 搭 接 区 是 冲 裁 B 
区 凸 模 的 延长 部 分 ， 搭 接 区 在 实际 冲 裁 时 不 起 作用 ， 主 要 是 克服 型 孔 间 连接 的 各 种 误差 ， 以 
使 型 孔 连 接 良 好 ， 保 证 制 件 在 分 段 冲 切 后 连接 整齐 。 搭 接 最 有 利于 保证 制 件 的 连接 质量 ,在 
分 段 冲 切 中 大 部 分 部 采用 这 种 连接 方式 。 

2. 平 接 

平 接 是 在 制 件 的 直 边 上 先 切 去 一 段 ， 然 后 在 男 一 工 位 再 切 去 余下 的 一 段 ， 经 两 次 (或 
多 次 ) 冲 切 后 ， 共 线 但 不 重合 ， 形 成 完整 的 平 直 直 边 ， 如 图 5-39 所 示 。 平 接 方 式 易 出 现 毛 
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刺 、 错 牙 、 不 平 直 等 质量 问题 ， 设 计时 应 尽量 避免 使 用 ， 舌 需 采 用 这 种 方式 时 ， 要 提高 模具 
步 距 精度 、 凸 、 四 模 制 造 精度 ， 并 且 在 直线 的 第 一 次 冲 切 和 第 二 次 冲 切 的 两 个 工 位 必须 设置 
叶 正 销 导 正 。 二 次 冲 切 的 凸 模 连 接 处 延长 部 分 修 出 短小 的 斜 角 (3° ~5°)， 以 防 由 于 种 种 误 
差 的 影响 导致 连接 处 出 现 明显 的 缺陷 。 





183870718] 
жаре 一 а 





图 5-38 ЖИЛ РЭН 
а) 制 件 上 型 孔 b) 搭 接 区 с) 排 样 图 


37-5 第 二 次 冲 切 直 边 段 导 正 销 设置 处 第 一 次 冲 切 直 边 段 
Хэ Е 





图 5-39 平 接连 接 方式 


3. 切 接 

切 接 与 平 接 相 似 ， 平 接 是 指 直线 段 ， 而 切 接 是 指 制 件 的 圆 弧 部 分 或 圆 弧 与 融 弧 相 切 的 切 
点 进行 分 段 冲 切 废 料 的 连接 方式 ， 即 在 前 工 位 先 冲 切 一 部 分 圆 弧 段 ， 在 以 后 工 位 再 冲 切 其 余 
的 圆 弧 部 分 ， 要 求 先后 冲 切 的 贺 弧 连接 圆滑 ， 如 图 5-40 所 示 。 切 接 也 容易 在 连接 处 产生 毛 
刺 、 错 位 、 不 圆滑 每 质量 问题 ， 需 采取 与 平 接 相 同 的 措施 ， 或 在 圆 弧 段 设计 凸 台 ， 在 圆 弧 上 段 
与 直 边 形成 尖 角 处 要 注意 尺寸 关系， 如 图 5-41 所 示 。 切 接 中 的 毛刺 也 可 采用 搭 接 方式 解决 。 

4. 水 滴 状 连接 方式 

家 用 电 带 或 汽车 零 部 件 的 排 样 设计 ， 通 常 在 分 段 冲 切 的 交接 颖 处 采用 水 滴 状 连接 方式 。 
如 图 5-42 所 示 ， 在 工 位 @@ 直 边 上 先 冲 切 出 带 水 滴 状 的 一 段 ， 其 水 滴 状 见 a 处 放大 图 ， 然 后 
在 工 位 再 切 去 余下 的 一 段 ， 凸 模 形 状 见 b 处 放大 图 。 冲 压 完成 后 在 制 件 直 边 部 分 留 下 一 个 
微小 的 缺口 ， 这 也 是 此 连接 方式 的 缺点 《〈 见 e 处 放大 图 )， 该 微小 的 缺口 深度 一 般 在 О. 5mm 
以 内 。 其 优点 为 分 段 冲 切 的 交接 颖 部 位 的 凸 、 四 模 转 角 处 可 采用 圆 弧 连接 ， 从 而 增加 模具 的 
使 用 寿命 ， 使 冲压 出 的 制 件 不 易 出 现 毛 刺 ， 而 有 微小 的 错位 也 不 易 看 出 。 
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第 二 次 冲 切 圆 弧 段 导 正 销 设置 处 









第 一 次 
冲 切 圆 
弧 段 


ва 
V < > 
与 前 面 工 序 的 关系 ”与 前 面 工序 的 关系 


4-(3-8-8ро И 


а) b) c) d) 


8 5-41 ИЛААХА 


a 放 大 > b 放 大 c 放 大 
凸 模 形状 
Ду 9 
水 滴 状 а 
| m 
J 


О О О О О О 


“ООХАХАХАХАДХАД/ 





入 六 从 从 从 从 从 从 从 从 人 人 


O O O O O O O O 


O O 


0-0 @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ YW VO 
图 5-42 ”水滴 状 连 接 方式 
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Бо 空 工 位 设计 


当 带 料 (条 料 ) 每 送 到 这 个 工 位 时 不 作 任何 加 工 (但 有 时 会 设 导 正 销 定位 ) ， 随 着 带 料 
(条 料 ) 的 送 进 ， 再 进入 下 一 工 位 ， 这 样 的 工 位 称 为 空 工 位 。 在 排 样 图 中 ， 增 设 空 工 位 是 为 
了 保证 止 模 、 印 料 板 、 凸 模 固定 板 有 足够 的 强度 ， 确 保 模具 的 使 用 寿命 ， 或 是 为 了 便于 模具 
设置 特殊 结构 ， 或 是 为 了 作 必 要 的 储备 工 位 ， 便 于 试 模 时 调整 工序 用 。 如 图 5-43 所 示 为 端 
子 接触 片 排 样 图 ， 该 制 件 外 形 较 小 ， 为 增加 目 模 的 强度 ， 在 工 位 团 、 工 位 图 、 工 位 @ 及 工 位 
加 分 别 设置 空 工 位 。 

在 多 工 位 级 进 模 中 ， 空 工 位 虽 为 常见 ， 但 绝 不 能 无 原则 地 随意 设置 。 因 为 空 工 位 的 设 
置 ， 无 疑 会 增 大 模具 的 尺寸 。 设 置 空 工 位 不 但 增加 模具 的 成 本 ， 而 且 使 模具 的 累积 误差 
нх. 

在 排 样 中 ， 带 料 〈 条 料 ) 采用 导 正 销 作 精确 定位 时 ， 因 步 距 累积 误差 较 小 ， 对 制 件 精 
度 影响 不 大 ， 可 适当 地 多 设置 空 工 位 ， 因 为 多 个 导 正 销 同时 对 带 料 (条 料 ) 进行 导 正 ， 对 
步 距 送 进 误差 有 相互 抵消 的 可 能 。 而 单纯 以 侧 刃 定 距 的 多 工 位 级 进 模 ， 其 带 料 (条 料 ) Ж 
进 的 误差 随 着 工 位 数 的 增多 而 累积 加 大 ， 所 以 不 应 轻易 增设 空 工 位 。 
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5) 


图 5-43 ”端子 接触 片 排 样 图 
a) МИТИ b) Ж 


JE 步 中 精度 及 步 距 尺寸 的 确定 


1. 步 距 基本 尺寸 的 确定 

多 工 位 级 进 模 的 步 距 是 确定 市 料 (条 料 ) 在 模具 中 每 送 进 一 次 ， 所 需要 回 前 移动 的 回 
定 距 离 。 步 距 的 精度 直接 影响 制 件 的 精度 。 设 计 多 工 位 级 进 模 时 ， 要 合理 地 确定 步 距 的 基本 
尺寸 和 步 距 精度 。 步 距 的 基本 尺寸 ， 就 是 模具 中 两 相 邻 工 位 的 距离 。 多 工 位 级 进 模 任何 相仿 
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两 个 工 位 的 距离 部 必须 相等 。 对 于 单 排 排 样 ， 步 距 基本 玉 寸 等 于 冲压 件 的 外 形 轮 廓 尺寸 和 两 
冲压 件 间 的 搭 边 冤 度 之 和 。 第 见 排 样 的 步 距 基本 尺寸 计算 见 表 5-4。 


表 5-4 步 距 基 本 尺寸 计算 


排 样 方式 
( H lu] 
左 送料 ) 











步 距 基本 尺寸 A=D+a, А=с,+а, 


排 样 方式 
( 目 右 问 
左 送 料 ) 








步 距 基本 尺寸 А = 一 一 4=c+cl+2ai 


2. 步 距 精度 

在 多 工 位 级 进 模 冲 压 中 ， 工 位 数 不 管 多 少 ， 要 求 其 工 位 步 距 大 小 的 绝对 值 ， 在 同一 副 模 
具 内 都 是 相同 的 。 因 为 步 距 的 精度 下 接 影 响 制 件 精 度 。 步 中 精度 越 高 ， 制 件 精 度 也 越 高 。 但 
步 距 精度 过 高 ， 将 给 模具 制造 市 来 困难 。 影 响 步 距 精 度 的 主要 因 系 有 : 制 件 的 公差 等 级 、 制 
件 形状 的 复杂 程度 、 制 件 的 材质 、 材 料 厚度 、 模 具 的 工 位 数 ， 以 及 冲压 时 带 料 (条 料 ) 的 
送 进 方式 和 进 距 方式 等 。 

由 实践 经 验 总 绪 出 多 工 位 级 进 模 的 步 距 精度 可 由 下 式 确定 ， 即 






































0 = жш 
2уп 
式 中 6 一 一 多 工 位 级 进 模 步 距 对 称 偏差 值 ; 

6 一 一 制 件 沿 市 料 (条 料 ) 送 进 方 品 最 大 轮廓 基本 尺寸 ( 指 展开 后 ) 精度 提高 三 级 后 
实际 公差 值 ; 
多 工 位 级 进 模 的 工 位 数 ; 
修正 系数 ， 见 表 5-5。 








n 


k 





表 5-5 修正 系数 上 值 


冲 裁 间隙 Z( 双 面 ) /mm 冲 裁 间隙 Z( 双 面 ) /mm 11 
ЇЕ, 1. 修正 系数 有 主要 是 考虑 料 厚 和 材质 因素 ， 并 将 其 反映 到 冲 裁 间 际 上 去 。 
2. 多 工 位 级 进 模 因 工 位 的 步 距 累积 误差 ， 所 以 标注 模具 每 步 尺 寸 时 ， 应 由 第 一 工 位 至 其 他 各 工 位 直接 标注 其 长 
Де, 无 论 这 长 度 多 长 ， 其 步 距 公差 均 为 6。 
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例 S-1 如 图 5-44 所 示 制 件 ， 经 展开 后 沿 送 料 方向 的 最 大 轮廓 尺寸 是 13. 85mm， 排 样 
图 共 分 8 个 工 位 。 设 图 样 规定 制 件 公 差 等 级 为 IT14， 将 IT14 ë ЧЛЕ, MH J oF 
13. 85mm 的 IT10 252248 27 0. О7 тт, А.Я. АЧ ХХ ЭРЭН 2 0. ОЗ ът, 201212 2091 
П н 2 [Н © 





14.6 —0.016 









29.2 +0.016 
43.8 +0.016 
58.4--0.016 
73.0::0.016 
87.6—0.016 









102.20.016 











图 5-44 Т МОРЕ JN ЕНТ 
Ї 已 知 B6=0.07mm, n=8， 由 于 双 面 间 际 Z 为 0.031mm， 查 表 5-5 15 k =0.9, 代入 








5= +4 
2Vn 
得 o = р - х 0. 9mm 
2 х./8 
= 土 0.010mm 


这 副 多 工 位 级 进 模 的 步 距 公差 为 +0.016mm。 在 图 5-44 的 凹 模 图 中 ， 从 第 一 工 位 到 其 
余 几 个 工 位 工作 型 孔 的 孔 距 均 应 标注 +0.016mm 的 公差 。 

1] 5-2 如 图 5-45 所 示 制 件 图 、 工 步 图 及 其 排 样 图 ， 其 轮 廊 最 大 壳 度 为 2.8mm， 材 料 
为 20 钢 ， 板 料 厚 度 为 0.3mm ， 排 样 共 分 为 20 个 工 位 。 求 此 多 工 位 级 进 檬 的 步 距 仿 差 值 。 

解 ” 因 图 中 尺寸 均 未 标注 尺寸 公差 ， 作 IT14 处 理 ， 提 高 四 级 ， 查 公差 表 ， 其 公差 但 为 
0.04mm, В] В =0.04mm, n =20, ЯХЯ [Н] 7 =0.04mm, =0.9， 将 这 些 值 代 入 公式 








一 

am 

So 
II 


= 土 0.007mm 
这 副 多 工 位 级 进 模 的 公差 为 +0.007mm， 公 差 值 较 小 ， 当 工 位 数 越 多 时 ， 步 距 公 差 值 就 
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越 小 ， 甚 至 只 有 几 微米 。 在 生产 中 ,这样 计算 的 步 距 公差 是 能 满足 冲压 要 求 的 。 只 要 模具 结 
构 设 计 合理 ， 采 用 合理 的 制造 工艺 和 先进 的 设备 ， 是 完全 能 够 制造 成 功 的 。 

采用 式 (5-1) 设计 计算 的 步 距 公差 值 ， 必 须 用 导 正 销 精 确定 距 ， 只 有 这 样 ， 才 能 使 冲 
压 生 产 顺 利 进 行 。 公 式 经 实践 证 明 ， 冲 压 件 的 材料 厚度 为 0.2 ~1.2mm， 制 件 包含 有 冲 裁 、 
ТО, ТЖ, ЖЧ ҮРЕ Т.Р, ИН БЕЛЕ IT11 ~ 1114 时 ， 都 能 保证 获得 合格 的 制 件 。 如 
宁 制 件 个 别 型 孔 和 了 筷 距 精度 要 求 高 于 IT11， 则 可 由 模具 零件 或 模具 制作 来 保证 。 















20 

一 

к= 
=s 
Ф, 





2.85 


Kk—— 












ШИН ее, 
- 91Їр © Ф © Ф Ф өөө 919 Ф 





66. 
о 49 49 0 49 0) 44 9 0 0 4) 09 8) 0) @ 0 @ @ 0) (0 
c) 


图 5-45 20 工 位 级 进 模 排 样 图 
а) 制 件 图 b) 工 步 图 с) 排 样 图 
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JE] 排 样 图 设计 步骤 


由 于 制 件 在 市 料 (条 料 ) 上 的 排列 方式 是 多 种 多 样 的 ， 要 逐一 比较 材料 的 利用 率 ， 手 
工 计算 是 比较 困难 的 ; 单 凭 经 验 ， 要 对 干 变 万 化 的 无 规则 制 件 形状 ， 一 次 确定 其 最 佳 排 样 方 
案 更 加 困难 。 利 用 计算 机 中 CAD 软件 可 实现 优化 排 样 。 计 算 机 优化 排 样 与 手工 设计 有 相同 
之 处 ， 即 计算 机 优化 排 样 也 是 将 制 件 的 市 料 (条 料 ) 党 带 料 〈 条 料 ) 送 进 方向 作 各 种 倾角 
的 布置 ， 然 后 分 别 计算 出 各 种 倾角 下 制 件 实际 占用 面积 与 市 料 (条 料 ) 面积 之 比 ， 从 中 找 
出 最 高 的 材料 利用 率 ， 从 而 初步 确定 该 倾角 状态 下 的 排 样 方案 为 最 佳 。 为 此 ， 下 面 以 计算 机 
中 的 CAD 软件 为 例 介绍 排 样 图 设计 的 步骤 。 

АП 5-46 所 示 为 安装 板 制 件 图 ,材料 为 SPCC， 板 料 厚 为 0.4mm， 年 产量 为 300 多 
Лү 











图 5-46 ¿BR ГЕН 


1. 工艺 分 析 

进入 排 样 设计 时 ， 首 先 要 对 该 制 件 进 行 工 艺 分 析 。 从 图 5-46 中 可 以 看 出 ， 制 件 形 状 虽 
简单 ， 但 成 形 工艺 复杂 。 制 件 中 有 3 处 Z 形 玖 曲 、1 2F90°2##H. 29118 4, 2 КАЯ. 3 
个 方 孔 和 由 直线 、 圆 跑 组 成 的 轮 廊 外 形 ， 因 而 包含 了 冲 孔 、 芝 曲 等 工序 。 从 图 5-46 中 分 析 ， 
四 周 这 曲 件 可 以 一 次 冲压 成 形 ， 可 能 会 造成 2 形 要 曲 边缘 拉 长 及 要 曲 件 回 弹 现 象 ， 故 在 Z 
形 这 曲 的 展开 长 度 计 算 时 要 适当 作 调 整 〈 经 验 值 : 针对 此 制 件 ， 按 第 规 计 算 展 开 再 单 边 减 
0. 2mm Ёа] ) ， 并 在 弯曲 的 后 一 步 设 计 有 整形 工序 来 校正 这 曲 件 的 回 弹 。 制 件 两 耳 上 的 长 圆 
孔 为 安装 孔 ， 需 待 要 曲 成 形 结束 后 再 冲 孔 较为 合理 。 

2. 绘制 制 件 图 样 

根据 客户 提供 的 制 件 图 样 ， 设计 师 用 CAD 软件 重新 绘制 制 件 图 ， 如 客户 提供 的 是 CAD 
图 档 ， 那 么 在 CAD 图 档 上 复制 出 制 件 图 ， 下 接 在 上 面 修改 设计 时 所 需 的 制 件 图 。 制 件 图 绘 
制 时 ， 包 括 公 差 、 部 分 转角 人 处 圆 角 优化 处 理 及 图 样 比 例 等 都 按照 模具 设计 的 要 求 来 调整 。 

3. 绘制 制 件 展开 图 

制 件 展 开 图 根据 САР 调整 后 的 制 件 图 来 计算 ， 制 件 展开 图 按照 理论 与 实际 经 验 结合 
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进行 计算 修正 。 如 图 5-46 所 示 ， 该 制 件 2 形 弯曲 展开 计算 后 ， 根 据 经 验 值 单 边 再 减 
О. 2mm。 绘 制 出 的 制 件 展开 图 如 图 5-47 所 示 ， 制 件 展开 图 可 以 不 标注 尺寸 ， 供 绘制 排 样 
图 使 用 。 











图 5-47 制 件 展开 图 
4. 排 样 方式 的 确定 
从 制 件 的 结构 结合 冲压 工艺 进行 分 析 ， 该 制 件 采 用 等 宽 双 侧 载体 来 传递 各 工 位 之 间 的 冲 
压 工 作 较为 合理 。 按 制 件 展开 图 进行 多 个 方案 的 排列 ， 选 择 最 佳 的 排 样 方案 。 该 制 件 采 用 两 
种 方案 进行 比较 : 
方案 一 : 如 图 5-48 所 示 ， 把 制 件 展 开 图 进行 45" 斜 排 ， 求 得 材料 利用 率 为 49. 65% 。 











图 5-48 45О2НЇ 

方案 二 : 如 图 5-49 所 示 ， 把 制 件 展 开 图 进行 纵 排 ， 求 得 材料 利用 率 为 54. 72% 。 

根据 以 上 两 个 方案 的 比较 ,选择 方 案 
二 较为 合理 。 绪 合 制 件 的 弯曲 结构 及 搭 边 
方式 ， 经 计算 ， 该 制 件 的 料 宽 为 93mm， 芗 
距 为 22mm。 

5. 绘制 分 段 冲 切 废料 的 形状 

该 制 件 确定 采用 图 5-49 所 示 纵 排 排 样 
后 ， 那 么 在 制 件 的 展开 图 上 反映 出 所 需 剖 
切 废料 的 形状 ， 如 图 5-50 所 示 ， 从 而 确定 
冲 切 每 段 型 孔 形 状 和 具体 尺寸 ,该 制 件 展 
开 图 各 段 间 外 形 轮 廓 采用 水 滴 状 连接 方式 。 
ЯДЇ 5-50 中 的 阴影 部 分 为 冲 切 各 段 废料 的 图 5-49” 纵 排 
形状 。 

各 上 段 间 所 需 冲 切 的 形状 都 一 一 绘制 出 后 ， 青 在 载体 上 相对 较 大 的 位 置 处 设置 叶 正 销 孔 ， 
在 边缘 处 设 侧 刃 粗 定 位 。 
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93 


图 5-50 ”分 段 冲 切 废料 的 形状 


6. 校 核 

当 绘 制 出 所 要 剖 切 各 段 废料 的 形状 后 ， 再 进行 一 一 的 
核对 。 其 操作 方式 为 : 把 图 5-50 阴影 部 分 所 需 冲 切 废料 
的 形状 放 入 所 指定 的 图 层 中 , 单 开 此 图 层 ,， 采用 CAD 中 
阵列 图 标 进 行 排列 ， 再 把 各 段 过 接 的 部 位 删除 后 ， 留 下 图 
5-51 所 示 的 形状 。 这 时 可 以 检查 出 所 需要 冲 切 的 废料 是 
个 完整 ， 也 就 是 说 有 没有 遗漏 冲 切 的 现象 。 从 图 5-51 可 
以 看 出 ， 该 制 件 除了 最 后 一 工 位 落 料 ( 制 件 与 载体 分 离 ) 
外 ， 其 余 都 是 完整 的 。 再 把 图 5-50 和 图 5-51 复制 出 重 僵 
起 来 检查 制 件 形状 是 否 发 生 改变 、 错 位 等 问题 。 如 图 5-50 
和 图 5-51 的 形状 完全 能 重合 起 来 ， 填 么 可 以 进入 下 一 步 
绘制 市 料 排 梓 图 。 

7. 绘制 排 样 图 

核对 以 上 各 段 间 冲 切 废 料 无 误 后 ， 再 进行 冲 裁 、 迁 曲 
等 工艺 的 分 解 。 为 确保 凸 、 加 模 的 强度 ， 绪 合 冲 裁 、 雪 曲 
的 工艺 ， 对 各 工序 进行 综合 调整 。 分 解 后 确定 各 工 位 的 加 
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图 5-51 所 需要 校 核 分 段 冲 切 
废料 示意 图 


工 内 容 和 工 位 数 ， 绘 制 出 完整 的 排 样 图 ， 并 在 排 样 图 上 标注 市 料 (条 料 ) 的 宽度 〈 包 括 公 








差 )、 步 距 及 送料 方向 等 ， 如 图 5-52 所 示 。 具 体 各 工 位 的 加 工 内 容 如 下 : 


12:00: ЛМ ЕНА. 

Т0): 冲 孔 (包括 冲 切 男 一 处 导 正 销 孔 )。 
ТМ): 冲 孔 。 

工 位 由 : 冲 切 两 耳 打 废料 ， 冲 筷 。 

ТА): 冲 孔 。 

Tj ©: 冲 切 两 边 瞩 料 。 

ТАО: 空 工 位 。 

工 位 (8): 冲 切中 部 废料 。 
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ТМ): 弯曲 。 

т.1700: 整形 。 

工 位 外: 冲 切 长 圆 孔 。 
11709: 空 工 位 。 

11103: 落 料 ( 制 件 与 载体 分 离 )。 
















































































图 5-52 ЖЕЕ 


8. 校 核 

整体 排 样 图 设计 完成 后 ， 再 进行 一 次 校 核 ， 校 核 的 主要 内 容 具 体 有 如 下 几 点 : 

1) 市 料 送 料 是 否 通畅 。 

2) 各 工 位 材料 变形 和 冲 切 废料 的 合理 性 。 

3) 导 正 销 孔 的 安排 是 否 合理 。 

4) 吓 模 是 否 有 位 置 安 闻 及 凸 模 是 否 有 足够 的 强度 等 。 

针对 以 上 主要 几 点 的 核对 后 ， 硝 定 该 排 样 是 合理 的 。 只 有 这 样 一 步 一 步 的 设计 和 校 核 
后 ， 才 可 进入 下 一 步 模具 结构 的 设计 ， 使 设计 出 的 模具 合理 。 


С 多 工 位 连续 拉 深 排 样 设计 











连续 拉 深 生产 率 高 ， 适 用 于 大 批量 生产 ， 在 电子 、 仪 表 产 品 零 件 生产 中 得 到 广泛 的 应 
用 。 连 续 拉 深 是 在 压力 机 一 次 行程 中 完成 全 部 冲压 工序 。 中 间 工 序 (半成品 ) 不 与 市 料 分 
离 ， 不 允许 进行 中 间 退 火 。 


5.9.1 FEL EEST PK НУЛУ Н zu 8 


п РЕ 2 НЕЕ БУЕ УА СА ИНАЯ L Z UJH 8 X 25 

l) 无 工艺 切口 的 整体 带 料 拉 深 ， 如 图 5-53 所 示 。 无 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 时 ， 材料 
变形 的 区 束 不 与 融 料 分 开 。 可 以 提高 材料 利用 率 ， 省 去 切口 工序 ， 价 化 模具 结构 。 无 工艺 切 
口 拉 涤 过 程 中 ， 由 于 相 邻 两 个 拉 次 件 之 间 的 材料 相互 影响 ， 相 互 牵 连 ， 尤 其 是 放送 料 方 回 的 
材料 流动 比较 困难 。 为 了 避免 拉 深 破裂 ， 要 采用 较 大 的 拉 深 系数 ， 减 少 每 个 工 位 材料 的 变形 
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程度 ， 特 别 是 首次 拉 深 系数 要 比 有 工艺 切口 的 拉 深 系数 大 。 


2 Se 
YY 













图 5-53 无 工艺 切口 的 整体 带 料 连续 拉 深 
2) 有 工艺 切口 的 连续 拉 深 ,材料 变形 区 域 与 市 料 部 分 是 分 开 的 ， 只 留 措 边 部 分 与 载体 
相连 ， 如 图 5-54 所 示 。 在 首次 拉 次 前 的 工 位 上 ， 先 冲 切 出 工艺 切口 ， 当 首次 拉 深 及 以 后 各 
次 拉 深 时 ， 工序 件 〈 制 件 ) 与 市 料 (条 料 ) 间 的 材料 相互 影响 、 相 互 约束 较 小 ， 有 利于 材 
料 塑 性 变形 。 但 与 市 凸 绿 件 单 工序 毛 坏 拉 座 时 还 有 一 定 的 区 别 ， 材 料 变形 由 于 搭 边 的 影 响 稍 
困难 ， 拉 深 系 数 接近 于 单 工 序 模 的 拉 深 系数 ,但 比 单 工 序 模 的 拉 深 系数 要 大 ， 比 无 工艺 切口 
的 拉 涤 系数 要 小 。 

















图 5-54 有 工艺 切口 带 料 连续 拉 深 
市 料 在 连续 拉 深 时 ， 是 否 要 采用 有 工艺 切口 或 无 工艺 切口 ， 主 要 取决 于 拉 深 工艺 ， 具 体 
应 用 范围 见 表 5-6. 


Яс5-6 ri FEE Z Ju Pë BJ ЛУ Fd z В 
分 类 无 工艺 切口 有 工艺 切口 








і 
— х 100 <1 
р х 


dn 
-5--1.3-1.8 
4 


h 


——>1 
119 
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分 类 无 工艺 切口 有 工艺 切口 


1) 拉 深 时 , 相 邻 两 工 位 间 互 相 影响 ,在 送料 方 
向 材料 流动 困难 ,主要 依靠 材料 伸 长 变形 








1) 有 工艺 切口 ,与 有 上 是 缘 件 拉 深 相似 ,但 比 单个 肿 
ЗО НИЛ ХЕ 
2) 材 料 消 耗 大 


< 
A 


2 ) 拉 深 系 数 比 单 工 序 大 , 需 增 加 工 步 
З) r M El 





注 ; :一 材料 厚度 ; 4 一 拉 深 件 直径 ; /一 拉 深 件 高 度 ; duw 一 凸 缘 直 径 ;D 一 包括 修 边 余 量 的 毛坯 直径 。 
5.9.2 市 料 连 续 拉 深 工艺 切口 形式 、 料 宽 和 步 距 的 计算 


1) 工艺 切口 形式 。 为 了 有 利于 材料 的 塑性 变形 ， 有 工艺 切口 形式 在 带 料 连续 拉 座 中 应 
用 比较 广泛 。 有 工艺 切口 的 种 类 很 多 。 在 连续 拉 次 排 样 中 ， 选 择 什么 样 的 工艺 切口 形式 ， 要 
根据 制 件 的 材料 特点 来 是 ， 生 产 中 笛 见 的 工艺 切口 形式 及 应 用 见 表 5-7。 


表 5-7 常见 工艺 切口 形式 及 应 用 

















序号 芒 日 或 切 梢 形式 应 用 场合 优 缺 点 
次 拉 深 工 位 , 料 边 起 皱 情况 较 无 
| ртэл . 位 , 料 边 起 皱 情 况 较 无 切 
5 -30шт ñ. É Z рук 
шашин 加 拉 深 中 侧 措 边 会 村 昌 ,妨碍 送料 
М ЕЭ , 26 18 | 
s О ОШ со PD 
А к. 回 拉 深 中 带 料 会 缩小 ,不 能 用 来 定位 
Г 回 费 料 
? 中 中 QD 拉 深 过 程 中 料 宽 与 进 距 不 变 , 可 用 废 
3 用 于 薄 料 (1 <0. 5mm) 的 小 工件 料 搭 边 上 的 孔 定 位 
h rN N (Q Б, 
4 
É J h ТЖ , TE 号 4) 
ОЛЕНИ, ДИНЛЕ А ШЙ | ы, MI 
较 广 
5 
6 ШЕЕ АД НЕШ sñ 3. Н: 与 序号 1 相同 
司 压 筋 后 ， 立 深 过 程 中 消除 
用 于 双 排 或 多 排 简 形 件 的 连续 拉 深 | C Ra CEL a E pa T 
7 ЕТЕТШ 两 简 形 间 产 生 开 裂 的 现象 
- @{ЖЛЕР Р РЕР ЯУ 





2) ЖН БСГ, ту (ЖЖ Ну, 2 КАУ (ЖЖ) 上 有 无 工 
艺 切 口 及 工艺 切口 的 形式 不 同 有 关 。 其 计算 公式 见 表 5-8， 表 5-9 所 列 为 市 料 连续 拉 深 的 搭 
边 及 工艺 切口 有 关 参 数 推 存 值 。 
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表 5-8 市 料 连续 拉 深 的 料 宽 和 步 距 计算 
序号 | 拉 深 方法 图 ж аз 
ХА AAAS DS | 
А = (0.8 ~ 
SO OOO 
整 料 连续 加 1)D ,一般 不 能 
1 н. Г 小 于 包括 修 边 
余 量 的 凸 缘 
_ 1 f L.J Ы w 直径 
= 
有 一 圈 工 
2 | Ей Б: Ша. 
续 拉 深 
有 两 圈 工 
3 艺 切 口 的 连 b=D+2n+2b, | A= D +3n 
续 拉 深 
ж зр зу Д 
4 | 形 切口 的 连 A=D+n 
续 拉 深 
带 有 特殊 
5 | 切口 的 连续 A=D+n 
拉 深 





ЇЕ: 8 一 连续 拉 深 用 带 料 宽度 (mm); 








4 一 带 料 的 送 进步 距 (mm); 
D 一 包括 修 边 余 量 在 内 的 毛坯 直径 (mm); 


n 一 相 邻 切口 间 搭 边 宽度 或 冲模 最 小 宽度 (mm) ， 见 表 5-9; 
一 工艺 切 权 宽 度 (mm)， 见 表 5-9; 
Е— 0] П 18] 932 (mm), DL 5-9; 

r 一 切 槽 圆 角 半 径 (mm), DL 5-9. 
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表 5-9 市 料 连续 拉 深 的 搭 边 及 工艺 切口 有 关 参 数 推荐 值 (单位 : mm) 
材料 厚度 


№ 
ЭХ 
23 
Ч 











>1.5 
5, 2 
5, 2.5 
п 3 
r 1:2 
k k= (0. 25 ~0.35)D 
c c= (1.02 -1.05)D 


5.9.3 市 料 连 续 拉 深 排 样 设计 步骤 


审 料 连续 拉 涤 排 样 设 计 应 这 循 以 下 几 个 步 又 : 

1) 计算 出 毛坯 直径 (481518 312158). 

2) 计算 出 总 拉 深 系数 mg。 市 料 连 续 拉 深 时 ， 由 于 中 间 不 能 有 退火 工 厚 ， 所 以 首先 要 
审查 向 料 (条 料 ) 不 进行 中 间 退 火 所 能 允许 的 最 大 总 拉 诬 变形 程度 ( 即 允 许 的 极限 总 拉 深 
系数 ) же TUN АЛЖ TF SA E TS ЖА НК 

3) ВЕЈК, ЕЖ L. 2 UJ 2 hr, 还 是 采用 有 工艺 切 
口 连 续 拉 深 ， 可 以 从 表 5-6 #19. 

4) 选择 工艺 切口 的 类 型 ， 篆 见 的 工艺 切口 类 型 可 参考 表 5-7。 

5) 计算 和 确定 工艺 切口 的 相关 尺寸 、 料 宽 和 步 距 等 。 

6) 根据 毛坯 相对 厚度 xD x100 КХВ а Zd, 194-35 (或 表 4-40) 的 一 次 
拉 这 所 能 达到 的 最 大 相对 高 度 h а, ТН r — W hi Sak, AH НУ л/а 小 于 或 等 于 表 
中 数值 〈 即 л/а А, /d ) А КН Ж. ЕАУ Һ/4 大 于 列表 数值 ( 即 hZd > АХ 
di ，d 关 di ) ， 则 知 多 次 拉 深 才能 成 功 ， 应 参考 表 4-34 〈 或 表 4-37) 所 列 的 拉 深 系数 тү, ЭЕ 
H h НҮХЭЛЖ А4 а, 

7) 根据 首次 拉 深 直径 а, ЗРАКУ Sra, Ш ЯГ ЛЕ С АА З Ву АИ 
УЛС Аа 46; 四 模 圆 角 半 径 即 为 首次 拉 深 的 口 部 凸 缘 处 圆 角 半径 ) 和 高 度 Һ,, JEE 
对 hi/di 是 否 满 足 表 4-35 (或 表 4-40) 所 列 的 数值 ， 如 果 h Zd 小 于 表 4-35 (或 表 4-40) 
所 列 的 数值 ，di 束 可 以 作为 首次 拉 深 的 直径 。 如 果 h /di 大 于 表 4-35 (或 表 4-40) 中 所 列 的 
数值 ， 则 需 按 表 4-34 (或 表 4-37) 520811 тү, ВАТЕ Н) а. А М hi/di 值 小 于 
表 4-35 (或 表 4-40) 中 所 规定 的 拉 深 最 大 相对 高 度 为 止 。 

8) 按 表 4-36 (或 表 4-38、 表 4-39) 碍 出 以 后 各 次 拉 深 系数 ma 、ma 

9) 按 查 出 的 以 后 各 次 拉 深 系数 ， 分 别 计 算出 以 后 各 次 拉 深 直径 а, а --- 

10) 计算 出 以 后 各 次 拉 深 的 辣 、 四 模 圆 角 半径 《〈 即 驯 模 圆 角 半径 为 拉 深 的 帮 部 圆 角 半 
йе; 四 模 圆 角 半 径 为 拉 深 的 口 部 凹 绿 处 圆 角 半径 ) ro 、ra Te a 

11) 计算 出 以 后 各 次 拉 深 的 高 度 А6. № 

12) 绘制 出 连续 拉 深 的 排 样 图 。 


5.9.4 市 料 连 续 拉 深 工艺 计算 实例 


15-3 5-55 所 示 为 管 帆 零件。 材料 为 纯 铀 ， 料 厚 为 0.4mm。 
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фе ”具体 拉 深 工艺 计算 步 又 如 下 : 

1. 毛坯 直径 计算 

1) 计算 制 件 毛坯 直径 〈 不 包括 修 边 余 量 ) 。 计 算 该 制 件 毛 坏 相 关 尺 寸 可 参考 图 5-56. 
按 表 4-32 中 序号 20 公式 计算 р,. 


Р, = 44, +6.28rd, +872 +4d,h +6. 28га, +4. 56 +d – Ф 








= 13.352 46:28 х0.7 х3. 35 +8 х07 +4 х4.75 х9.5 +6 28 х0,4 х4. 75 44.56 х04 +75 –5. 55 mm 
= /248mm = 15. 75 тт 








В 5-55 管 帽 制 件 图 图 5-56 计算 毛 坏 用 尺 才 


2) 计算 毛坯 实际 直径。 由 于 该 制 件 外 形 尺 寸 较 小 ， 修 边 余 量 可 和 直接 加 在 制 件 毛坯 直入 
的 外 形 上 。 由 表 4-30 查 得 ， 当 制 件 料 厚 为 0.4mm， 制 件 毛 坏 直 径 为 15.75mm 时 ， 修 边 余 量 
б == 1. Атат, 
求 得 实际 毛坯 直径 为 
D=D +0 = (15. 75 +1.4)mm =17.15mm 
结合 实际 经 验 把 以 上 计算 的 毛坯 下 径 调 整 为 忆 =17mm。 
2. 计算 总 拉 深 系数 m a 











-4 4, 4.75. 2 
m м 6. аар 
Н 2 4-41 查 得 mw = 0.2 ~ 0. 24, Щ 4-33 查 得 [mw] = 0. 24 ~0.26。 由 此 可 以 看 出 
ты =0. 28 > [ тм. |. ЖАНИ нэн АКТ, ЛЕВ TA e rra 能 够 成 立 的 。 


对 于 材料 厚度 1=0.2 ~0.5mm， 外 径 小 于 10mm 的 纯 铜 圆 简 形 件 ， 可 直接 选用 整体 带 料 
4. 带 料 宽度 和 步 距 的 计算 
由 表 5-8 序号 1 所 列 的 图 示 计 算 融 料 宽度 В, БП 
В= р +20, = (17 +2 x1.5)mm =20mm 
ЭГ [укту Ей, В 按 经 验 值 取 19 тт 
由 表 5-8 序号 1 /ТЭГНУ ЯГЫ Ж ИРЕН А, БП 
А-(0.8-1)0 =1 x17mm =17mm 
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2, 0, =1.5mm, Н 5-9 查 得 。 
5. 确定 各 次 拉 深 直径 和 拉 深 次 数 
按 式 (4-41) 4, -4дд +0.1 (n-i+1) 计算 , 求 得 各 次 拉 深 的 凸 模 直径 ， 并 确定 拉 深 
d. = (4. 35 +0.1х1°)тт =4. 45 тт 
4, = (4. 35 +0. 1 х2?) тт =4. 75mm 
4„_„ = (4. 35 +0. 1 х3?) ша = 5. 25 
d. _, = (4. 35 +0. 1 х4?) ша =5.95mm 
d _, = (4. 35 +0. 1 х5?) тт =6. 85тт 
4„_; = (4. 35 +0. 1 хб?) тт =7. 95тт 
4, = (4. 35 +0. 1 х7?) тт =9. 25mm 
1,5 = (4. 35 +0. 1 х8) тп = 10. 75mm 
4, = (4. 35 +0. 1 х9) тт = 12. 45њт 
1,0 = (4. 35 +0. 1 х 10°) ши = 14. 35mm 
根据 以 上 倒 推 法 计算 需 10 УКЛ, 26909 Ja ЗЕ АИЯ НУ АА F : 4, = 14. З5тт; 
d = 12. 45тт; d, = 10. 75тт; d, = 9. Зтт; d, = 8. Отт; d, = 6. 85тт; d, = 6. Отт; d, = 
5.201; d, =4.7mm; dio =4. ЗАтт 
6. 各 次 拉 深 的 凸 、 凹 模 圆 角 半 径 计算 
(1) 首次 拉 深 凸 、 四 模 圆 角 半径 计算 
1) ВИКЛИ 2 46225 (4-46) 计算 ， 即 
гы = (3-5)1 
=5 x 0.4mm =2. Отт 
2) ВУХА [al fj ЗЕ (4-47) 计算 ， 即 
га = (0.6 ~0.9)r, 
=0.9 x2mm = 1. šmm 
(2) ЦА КК. ША 1273 
1) Ил КУЖ АА ЗРК (4-48) г, = (0.7 -0.8) ray YL R: 


求 得 гә =1.0mmn，ra =1.2тт, ry = 1. Отт, rys =0.8mm, r, =0.7mm, гу =0.6mm, 














ms =0.5mm, го =0. 5тт, гу =0.2mm。 

2) АЗЕ (4-49) ra = (0.7-0.8) rao, 计算: 

求 得 r， =l.5mm, гӊ =l.2mm, ry =1.0mm，r =0.8mm, r, =0.7mm，r =0.6mm, 
гав =0.5mm, гь =0.4mm, г, =0.3mm。 从 第 10 W BJ I| [ИЖ ` € n] ЖЩ rao = 0. 3mm, 
ШР “Н9 АН АБИ] `: £ 29 0.2mm, HU ИЖ Э 20176, АВА #l B| ЕН) Ж 
求 。 故 在 工 位 9 后 面 增加 了 两 次 整形 工序 ， 其 一 是 减 小 圆 角 半径 ; 其 二 是 将 直径 ф4. 34mm 
增 大 到 直径 $4.35mm， 具 体 如 图 5-57 所 示 。 

7. 各 工 位 拉 深 高 度 计算 

无 工艺 切口 的 各 工 位 拉 深 高 度 可 按 式 (4-42) Н,-їшд(1-0.04 (п-141) 112%. 
求 得 H,=10.6x(1-0.04x1)mm=10.176mm 
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Н, =10.6х(1—-0.04 х2) тт =9.752тт 
Н, =10.6х (1 0. 04 х3) тт = 9. 328 тт 
Н; = 10.6 х (1 0. 04 х4) тт = 8. 9mm 
H =10.6х (1-0. 04 х5 ) тт = 8. 48 тт 
Н; =10.6х (1 0. 04 хб) тт = 8. Обтт 
H 6 = 10.6 х (1 0. 04 х7) тт =7. 63тт 
Н„_- =10.6х (1 0. 04 х8) тт =7. 21 тт 
Н. = 10.6 х (1 ~ 0. 04 х9) тт =6. 78 тт 
H о =10.6х (1 0. 04х10) тт =6. Збтт 
р Е PS £ he DK a ЛЕ, 2094 ЖЕ J З БУЛ 8 iH F: Н, = бтм, H, = 6. бтп, 
Н, -7.3шш, Н, = 7. ёпт, Н, = 8.5mm, H, = 8. ют, H, = 9.5mm, H, -10шш, Н, = 
10. 5шш, Hio = 10. 7mm。 
按 式 (4-42) 计算 各 工 位 的 拉 深 高 度 虽 然 比 较 方 便 ， 但 实际 的 各 工 位 拉 深 高 度 经 过 试 
模 后 进一步 调整 才能 确定 。 
8. 绘制 出 连续 拉 深 的 排 样 图 
经 过 以 上 的 各 环 市 拉 深 工艺 的 计算 后 ,绘制 出 图 5-57 гл WJ E 6 TS НЕЕ, ЖШ} 
ЖЭ 13 u 具体 各 工 位 的 加 工 内 容 如 下 : 
工 位 由 : 第 四 次 拉 深 ; 
工 位 (8 : 第 八 次 拉 深 ; 
工 位 @: 第 九 次 拉 深 ; 
т. 49: 整形 ; 
277 Ф435 Ф435 G434 4947 952 956 9685 980 993 (491075 (491245 014.35 


ү Ч 
U U U al a Ua WI 











о 09094 9  ® ш © G G@ G © 中 
Ч 5-57 #7674 БЕГ TS НЕЕ El 
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例 5-4 图 5-58 Аг 7Ё 12 78 ЇР, 材料 为 08F 钢 ， 料 厚 为 0. 5mm， 年 产量 较 大 ， 
经 分 析 采 用 市 料 连续 拉 深 冲压 较为 合理 。 

解 ” 具体 拉 深 工艺 计算 步骤 如 下 : 

1 毛坯 直径 计算 

如 图 5-58 тәх, ЙО ЇЇ ЕЖ” ЭЭР, 2 4-29 查 得 ， 当 吓 绿 直径 为 $18. 4mm НУ, 
查 得 修 边 余 量 5 =2.0mm， 计 算 毛 坏 的 凸 缘 直 径 dn =(18.4+2x2)mm=22.4mm。 其 毛 坏 尺 
才 按 料 厚 中 心 线 绘制 出 ， 如 图 5-59 所 示 。 








图 5-56 11210617 图 5-59 ” 按 料 厚 中 心 线 绘 出 
计算 该 制 件 毛坯 相关 尺寸 可 参考 图 5-59。 按 表 4-32 中 序号 20 公式 计算 毛坯 0. 


2 2 2 2 
D -,/4, +6.28rd, +8r +4d,h +6. 28гү4, 44.56г, +4, -4, 





-4/10 +6.28 х2.6 х10 +8 x2.6 +4 x15.2 х12.6 +6.28 x 1.6 х15.2 +4, 56 х1. 6° 42247 – 18.4 ши 
= /1411mm=37. 56mm 
ее 
.总 拉 深 系数 т. ЗЕЯ 








d 15.2 
m м, =p 37 s 0 405 =. 0.4 
由 表 4-33 查 得 [т] =0.4 
所 以 ты =0.4= [т] =0. 4 
那么 可 以 不 进行 中 间 退 火 工序 ， 续 拉 深 设 计 是 能 够 成 立 的 。 
3. 确定 拉 深 类 型 
і 0. 5 
Н 7 100 = - 5 100 = 1. 33 
аһ 22.4 
42: 2 ца 
h 16.8 А 
d 15.2 ` 


根据 表 5-6 和 1/4 的 值 ， 决 定 采用 有 工艺 切口 的 连续 拉 深 排 样 。 
4. 选择 工艺 切口 的 类 型 
对 于 薄 料 的 圆 简 形 件 连续 拉 深 ， 可 选用 表 5-7 序号 3 中 有 两 圈 工艺 切口 的 类 型 。 因 该 工 
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艺 切口 类 型 在 拉 深 过 程 中 ， 和 带 料 的 料 宽 与 步 距 不 受 拉 深 影 响 而 变形 ， 即 带 料 在 拉 深 过 程 中 是 
平 直 的 ， 使 送料 更 稳定 ， 所 以 可 以 在 带 料 的 搭 边 上 设置 导 正 销 孔 精确 定位 。 
5. 计算 和 确定 工艺 切口 的 相关 尺寸 、 料 亮 和 步 距 等 
工艺 切口 有 关 尺 寸 见 表 5-8 序号 3 所 列 的 图 示 。 
RL В HK 5-8 序号 3 中 的 公式 查 得 
В= р +2п +20, = (37.5 +2 х1.5 +2 x1.5)mm = 43. 5mm 
步 距 4 H 5-8 序号 3 中 的 公式 查 得 


A=D+3n=(37.5+3x1.5)mm =42mm 





Х\Н, п=1.5тт, b, =1.5mm， 由 表 5-9 #15, 

6. 确定 是 否 采 用 多 次 拉 深 

根据 凸 缘 相 对 直径 4д/4-1.47, 毛 坏 相对 厚度 iD x100 = 1. 33; h/d=1.1, 
的 一 次 拉 深 所 能 达到 的 最 大 相对 高 度 h /di =0. 63, Д] л/а (1.1) >һҺ,/4, (0.63), ， 需 多 次 
拉 深 才能 达到 要 求 。 

7. 确定 拉 深 次 数 和 拉 深 系数 

首次 拉 深 系数 查 表 4-37 ， 试 选 拉 深 系数 тү =0. 58. 

从 图 5-58 可 以 看 出 ， 该 制 件 相 对 高 度 小 ， — еи 
0. 58 х0. 76 =0.44 >0.4 (总 拉 深 系数 )， 说 明 第 二 次 拉 深 后 还 是 不 能 达到 制 件 的 要 求 。 

再 加 一 次 拉 深 工序 ， 查 表 4-38 1 т; =0.79。 

在 实际 生产 中 ,采用 了 三 次 连续 拉 深 ,其 调整 后 的 拉 深 系数 分 别 为 ml = 0. 58, т, = 
0.80, m, =0.87。 即 每 次 拉 深 采用 较 小 的 变形 程度 ， 相 应 地 也 可 以 减 小 过 湾 工 序 的 凸 、 加 
模 圆 角 半 径 ， 最 后 也 不 需 加 整形 工序 。 在 连续 拉 深 模 设 计时 要 考虑 增加 1 ~2 个 空 工 位 ， 对 
拉 深 过 程 较为 有 利 。 

8. 拉 深 直径 的 计算 

根据 以 上 调整 后 的 拉 深 系数 求 得 各 工序 拉 深 直径 如 下 : 























BË W h s BL Ж: 
4, =m D =0.58 х37. 5тт =21. 75mm 
一 次 拉 深 直径 : 
d, =m,d, 
=0.8 х21. 75тт 
= 17. 40т (5 ДХ 17. Smm ) 
= А: 
ds = тз1, 
= 0. 87 х 17. 5тт 
= 15. Этип 


9. гч, ШИВ ВЭ ®&Н Ёё 
1) ВИА И 2 п 50 (4-43) 计算 : 
г =0.8vV(D-d)t 
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=0.8 x /(37.5 -21.75) x0.5mm 
二 2. 2mm 
后 各 次 拉 深 凸 模 圆 角 半 径 按 式 (4-44) ru = (0.6 ~ 0.9) га, 1) Р: ro = 1, биш, 
газ = 1. 35mm. 
2) тр =#2.35mm, r. =2.35mm, тү, =2.35mm, 
10. 各 次 拉 深 高 度 的 计算 
1) 首次 拉 深 高 度 计算 。 计 算 拉 深 高 度 时 ， 对 于 有 工艺 切口 的 市 料 连 续 拉 深 , 前 次 拉 深 
时 ， 拉 入 四 模 的 材料 比 所 需 的 多 4% ~6% (工序 次 数 多 时 取 上 限 ， 反 之 ,工序 次 数 少 时 取 
РВ). 


首次 拉 深 假想 毛坯 直径 按 式 (4-50) 计算 : 
D. = /(1 +x)D° 
= /(1 +0.04) x37. 5°2mm=38. 2mm 





其 中 ,x 值 取 4%% 。 
首次 拉 深 高 度 按 式 (4-51) 计算 : 


H = = _ d° 1) +0. 43(7 +R.) + 一 ЗО 


0. 2 
721.75 


== ]3mm 


2) 第 二 次 拉 深 高 度 计算 。 第 二 次 拉 深 假 想 毛坯 直径 按 式 (4-53) 计算 ， 


Р”, = Ps y 


= /(1 +0.02) x37. 52mm =37. 9mm 


B WT Е АПШ АУ ТА нх, ТЕ КИК АО lig a| ЦЧ Ж% Г.» ЗАК x, 
¿< 


КФЙ ЛЕЗА (4-52) 计算 : 


H, = ы _ d 2) +0. jt — Í г - R) 





x ( 38. 27202: ) тт +0. 43 x ( 2. 35 +2. a ` 2 


2 
>], 51 75*\= 35-6050 ) mm 














0.25 


зэ ы 9 yo )mm +0.43 х (2.35 +1. Ga ` Е 


17 5 5 Х (2. 35° -1.6 )шш 
== 15, 3mm 


3) КК J S T| ӨЛЕ, ЭЁ H, =16.8mm。 
11. 校 核 首次 拉 深 的 相对 高 度 





1 0. 5 аһ 22.4 h, 
4-40, *`4— x 100 = ПОВ 0296: S Sq мел 1 5 00282 60 805 
84-40, 84 x 37.5. 4 15.2 з ЮМ 


hi 13 hi 
St е кшз ш. e= `P TL А ЕД / 
"є НЭР 0. 597 | | 0. 63 ， 故 上 述 计 算是 合理 的 。 


1 


. 绘制 出 连续 拉 深 的 排 样 图 
цах о. 拉 深 系数 、 拉 党 直径 及 各 工序 拉 深 高 度 等 计算 ， 绘 制 出 图 5-60 
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所 示 的 连续 拉 深 排 样 图 。 


! 送料 方向 ЕЗ ЕЗУ 


УГУ ҮҮ ҮБҮ ҮҮ 
М ЛОЛЕ 














43.5 





Ф 2 @ @ Ө, © @ @ 


图 5-60 2 ВЕРЕ ЕЁ 


具体 工 位 安排 如 下 : 

1.0200: 冲 切 导 正 销 筷 ， 冲 切 内 圈 切 口 ; 
工 位 号 : 冲 切 外 圈 切 口 ; 

工 位 (0; 第 二 次 拉 深 ; 

工 位 (8: 第 三 次 拉 深 ; 

工 位 @: 冲 底 孔 ; 
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多 工 位 级 进 模 主要 零 部 件 设计 


1777 模 架 、 模 座 、 导 向 装置 


61.1 模 架 


жилээ, КЖ, ЕЛШЕ АРАН М Л БЕ, КЕУЕК), ЖЛ А 
ЛАЛЫ ЛЕЛИ 0 Лх Йи 28 ХЭ, IK a ba 28 h ту а ДЧ ЛХ [9], ХЭ 28 0 bi 5] Sp | 
(СВ/Т 2851—2008) 和 演 动 导 问 模 架 (СВ/Т 2852—2008) 

每 类 模 染 中 又 可 由 导 柱 的 安 疙 位 置 及 号 柱 数量 的 不 同 分 为 对 角 导 柱 模 架 、 后 侧 导 柱 模 
如 、 中 间 导 柱 模 架 和 四 叶 柱 模 染 等 。 

图 6-1b 所 示 为 多 工 位 级 进 模 常 用 的 一 种 四 导 柱 模 架 ， 上 、 下 模 座 由 钢板 制造 而 成 。 图 
6-1a Jr N 28 HJ Sp [n] же т. АЙН 5152 [а 25 J, Р 6-1c Јл НУ АТ [n] 292 т 2J 8 AJJ Sp [n] 20:14 























图 6-1 模 架 的 组 成 
а) 滑动 导向 模 架 Ь) 四 导 柱 模 架 с) 深 动 导向 模 染 
1 一 下 模 座 2 一 导 柱 3 一 导 套 4 一 上 模 座 5 一 保持 圈 6 一 弹簧 





模 架 是 模具 的 主体 结构 ， 一 副 完整 的 模具 ， 模 架 是 不 可 以 缺少 的 。 模 架 又 是 连接 模具 所 
有 和 零件 的 重要 部 件 ， Ж НЛ ЭЭН НЕ ИЛ УУ Я ЙГЕ ЗЕ ЕЕ] ЯШИ] ЖЕН Г] ЛЕ ТЕ ЕНУ БШ, Ж 
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承受 冲压 过 程 中 的 全 部 载荷 。 模 具 的 上 、 下 模 之 间 相对 位 置 通过 模 架 的 导向 装 
精度 ， 并 引导 凸 模 正 确 运 


6.1.2 


置 稳定 保持 其 








云 动 ， 保 证 冲压 过 程 中 凸 、 思 模 之 间 相 对 位 置 合理 ， 
级 进 模 铸 件 标 准 模 架 的 种 类 、 规 格 


1. 滑动 导向 模 架 


(1) ЯЯ ЕЕ АЕ 


XJ 8 sp КЕЛИ 28 IJ НЕ Ж 5% 











ЇН] ИТУ 7] 。 


ТЕТЛЇ ТАНУ S 2 Е, 5227380, 

















FE 模 座 在 导 柱 上 运动 平稳 ， 适 用 于 纵 癌 或 横 癌 送料 ， 其 结构 和 规格 尺寸 见 表 6-1. 
表 6-1 对 角 导 柱 模 架 (摘自 CBZT 2851—2008) (单位 : mm) 
ZF = 
21ү2222---2)- 
|| Н 
|| || 
М9. 
МУУ — 
1 一 上 模 座 ”2 一 下 模 座 ”3 一 导 柱 ”4 一 导 套 
零件 号 名称 及 标准 编号 
4 
ЕТА Йй =; [е] 3 ЕТА ЕТА y 
Шш 2 上 模 座 下 模 座 БАГ 导 套 
周 界 К СВ/Т 2855.1 СВ/Т 2855.2 СВ/Т 2861.1 СВ/Т 2861.3 
—2008 
з pa 
L b 最 小 
100 | 115 
63 x 50 x 20 63 x 50 x 25 60 х 18 60 х 18 
2 110 | 125 ЕЭ ЕЭ 
110 | 130 НА са 
63 х50 х 25 63 х 50 х 30 65 х23 65 х23 
120 140 юэ 
Бас х 18 х 
100 | 115 
63 x 63 x 20 63 x 63 x 25 60 х 18 60 х 18 
2: 110 | 125 Е Н 
110 | 130 = = 
„бї 63 x 63 х25 63 x 63 x 30 65 x 23 65 x 23 
110 | 130 = = 
[ию [лз] 80 х63 x25 80 х63 x 30 65 x 23 65 x 23 
80 "| х 20 х 
80 x 63 х30 80 x 63 x 40 70 х 28 70 х 28 





155 


PP 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 



























































( 续 ) 
零件 号 .名称 及 标准 编号 
4 
ш 上 模 座 下 模 座 эе 
周 界 СВ/Т 2855.1 СВ/Т 2855.2 СВ/Т 2861.1 СВ/Т 2861.3 
--2008 --2008 --2008 --2008 
数 量 
1 1 1 1 
L b 
规 
ЕД 100 
100 x 63 x 25 100 x 63 x 30 i=: 65 x 23 65 x 23 
Еа Нм 120 120 
100 63 20 х 18 х 20 х 
120 145 110 110 
100 х63 х30 100 x 63 x 40 70 х 28 70 х 28 
110 130 100 
80 x 80 x 25 80 x 80 x 30 65 x 23 65 x 23 
_ 
120 145 110 110 
80 x 80 x 30 80 x 80 x 40 (10 | по | 70 х 28 70 х 28 
140 165 130 130 
110 130 100 100 
100 x 80 х25 100 x 80 x 30 65 x 23 65 x 23 
0 30 130 | RUN 120 ТА 120 30 2 
x x x 
100 x 80 x 30 100 x 80 x 40 | г 70 х 28 70 х 28 
Т 
110 130 100 100 
_10 | 130 | 125 x 80 x 25 ЕЕ х80 x 30 65 x 23 65 x 23 
7 120) 
120 145 110 110 
125 x 80 x 30 125 x 80 x 40 EB по 70 х 28 70 х 28 
110 130 00 100 
100 x 100 x 25 100 x 100 x 30 |, 65 х23 65 х23 
130 150 120 120 
100 22 x 20 x 22 x 
120 145 110 110 
120 165 100 х 100 x 30 100 х 100 х40 Л 130 70 х 28 70 х 28 
120 150 110 110 
120 150 | 125 x 100 x 30 125 x 100 x 35 За ЁС: 80 x 28 80 x 28 
Ы с — 
125 x 100 x 35 125 x 100 x 45 80 x 33 80 x 33 
160 
160 x 100 x 40 160 x 100 x 50 90 x 38 90 х 38 
190 225 180 58 180 Р 3 
—— x x x 
200 x 100 x 40 200 x 100 x 50 90 x 38 90 x 38 
190 225 180 180 
120 150 110 110 
125 x 125 x 30 125 x 125 x 35 80 x 28 80 x 28 
132 | 140) 1165: | 130 р 130 2 д 
x x x 
125 x 125 x 35 125 x 125 x 45 65 x 23 65 x 23 
125 
160 x 135 x 33 160 x 125 x 40 85 x 28 85 x 28 
28 25 28 
и 1 1 1 
160 x 100 x 25 160 x 100 x 30 95 x 23 95 x 23 
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(28) 
гу 4 
А 闭合 高 度 х 
Ши (&Ж) 上 模 座 下 模 座 导 套 
周 界 СВ/Т 2855.1 СВ/Т 2855.2 СВ/Т 2861.1 СВ/Т 2861.3 
— 2008 — 2008 — 2008 — 2008 
1 1 1 1 1 
L B 
规 格 
140 | 170 
140 | 120 | 200 5125 35 | 200 х125 х40 85 х 33 85 х33 
x x 
170 | 205 
200 х125 х40 | 200 x125 х 50 95 х 38 95 х 38 
7s 1190 | 225 
160 | 200 
250 х125 х40 | 250 х125 х45 100 х 38 100 х 38 
54 180 | 220 
190 | 235 
250 x 100 x40 | 250х100х50 110 х43 110 x43 
210 | 255 2 5 
x x 
18 02555 paqa ый 160 х 160 х 45 100 х 38 100 х 38 
x x х х х х 
160 х 160 х 45 160 х 160 х 55 110 х43 110 x43 
28 х 150 32 х 150 
200 х 160 х40 | 200 x160 x45 28 х100 х38 |32 х100 х 38 
s |. 28 х 170 32 х 170 
190 | 235 180 180 
200 х150 х45 | 200х150х55 |28х ШОРТ _180_ 28 х 110 х43 |32 x110 x43 
210 | 255 200 200 
170 | 210 150 150 
250 150х45 | 250х150х50 105 х43 105 х43 
на 200 | 240 190 190 
200 | 245 190 190 
250 х150х50 | 250х150 х60 115 х48 115 х48 
220 | 265 210 210 
170 | 210 150 150 
(170 | 210 200 х200 х45 | 200х200 х 50 (150) (150) 105 х 43 105 х43 
200 х200 50 | 200х200 х 60 115 х48 115 х48 
220 | 265 210 210 
170 | 210 150 150 
250 200 45 | 250 x200 x50 105 х43 105 х43 
шат" 240 190 190 
245 190 190 
250200 50 | 250 х200 х60 115 х48 115 х48 
220 | 265 210 210 
| 157 a 115 x43 115 x 43 
x х x x x x 
210 | 255 200 200 
315 х250 х50 | 315 x250 x65 200 200 125 x48 125 x48 
240 | 285 230 ” 230 Ї ” 
x x x 
190 | 230 180 180 
250 x250 х45 | 250 х250 х 55 115 х43 115 x43 
Жеб 220 | 260 210 210 
210 | 255 200 200 
250 25050 | 250 x250 х 65 125 х48 125 х48 
„<р 240 | 285 230 230 
215 | 250 200 200 
2219: э э | 2222052 2001 1200] aos (оз хав 
315 х250 х50 | 315 х250 х70 140 х 53 140 х 53 
275 | 320 260 260 
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(28) 
零件 号 、 名 称 及 标准 编号 
4 
-HH H l: ‚н. 3 
а : 上 模 座 下 模 座 导 柱 导 套 
周 界 СВ/Т 2855.1 СВ/Т 2855.2 СВ/Т 2861.1 СВ/Т 2861.3 
—2008 —2008 —2008 —2008 
数 量 
1 1 1 1 1 1 
L B 
规 
СИ Е 200 200 
25 400 х 250 х 50 400 х 250 х 60 530 ТТ 125 х48 125 х48 
КАЕ ЕЕ т 18 Т” 
245 | 280 230 230 
400 х 250 х 55 400 х 250 х 70 ШЕ _230_ 140 х 53 140 х 53 
275 | 320 260 260 
215 | 250 200 200 
315 х315 х50 315 х315 х60 125 х 48 125 х 48 
ЭР 245 | 280 230 230 
245 | 290 230 230 
315 315 х55 315 х315 х70 140 х 53 140 х 53 
ЕЩ 320 | 260 260 
ое ЕЭ КЕ: | 230 | 
400 х 315 х 60 400 х 315 х 75 150 х 58 150 х 58 
500 х 315 x 55 500 х 315 х 65 140 х 53 140 х 53 
ЭР 260 260 
275 | 320 260 
500 х 315 х 60 500 х315 х 75 150 х 58 150 х 58 
305 | 350 | 290. 


(2) айг БН РДЕ, 02 ЭЕ Е. РАА Л], ЗЛЕ ЈЕ, а, 
横向 送料 。 主 要 适用 于 一 般 精 度 要 求 的 多 工 位 级 进 模 ， 不宜 用 于 大 型 的 多 工 位 级 进 模 ， 其 结 
构 和 规格 信 寸 见 表 6-2。 

表 6-2 后 侧 导 柱 模 架 (摘自 СВ/Т 2851—2008) (单位 : mm) 








| ZT = 





1 一 上 模 座 2 一 下 模 座 ”3 一 导 柱 ”4 一 导 套 
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闭合 高 度 l 2 ) 
(222) 上 模 座 下 模 座 柱 Ф 
Н СВ/Т 2855. 1—2008 | СВ/Т 2855. 2 —2008 | СВ/Т 2861. 1 一 2008 | СВ/Т 2861. 3 —2008 
数 量 
L b 小 最 
АЕ. ЯШ.Ё 
шаг л 63 x 50 x 20 63 x 50 x 25 - 60 х 18 
x x x x x 
110 125 100 
200 | 100 | 
63 x 50 x 25 63 x 50 x 30 65 x 23 
x 
100 115 
63 
Е 63 x 63 х25 63 х63 x 30 хыг 65 х23 
х x x x x 
110 130 100 
т 80 x 63 x 25 80 x 63 x 30 65 x 23 
80 63 
80 x 63 x 30 80 x 63 x 40 70 х 28 
x 
110 130 100 
100 x 63 x 25 100 x 63 x 30 65 x 23 
Їбб 130 150 120 
120 145 110 
100 x 63 x 30 100 x 63 x 40 0 | 70 х 28 
140 165 130 
110 130 100 
150 80х50х25 80 x 80 x 30 65 x 23 
80 x 80 x 30 80х80 x 40 70 х 28 
100 x 80 x 25 100 x 80 x 30 65 x 23 
100 6 20 - 20 
x x 
120 145 110 
100 x 80 x 30 100 x 80 x 40 WU 70 х 28 
140 165 130 
本 2 125 x 80 x 25 125 x 80 x 30 гэ 65 x 23 
x x x x x 
130 150 120 
125 x 80 x 30 125 x 80 x 40 70 х 28 
140 165 130 
110 130 100 
100 x 100 x 25 100 x 100 x 30 65 x 23 
109 130 150 л 120 30 
x x 
120 145 110 
100 x 100 x 30 100 x 100 x 40 WI 70 х 28 
140 165 130 
120 150 110 
125 22 x 22 x 
125 x 100 x 35 125 x 100 x 45 80 x 33 
140 170 130 
160 x 100 x 35 160 x 100 x 40 85 x 33 
160 190 150 
160 
160 195 150 
160 x 100 x 40 160 x 100 x 50 90 x 38 
190 225 180 
2 2 200 х 100 х 35 200 х 100 х40 аг 85 x 33 
x x x x x 
160 190 | 0280: | 
200 x 100 x 40 200 x 100 x 50 90 x 38 
190 225 180 
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(28) 
零件 号 .名 称 及 标准 编号 
闭合 高 度 l 2 _ 4 
нь (参考 ) ГҮ FEE | 导 套 
J] H СВ/Т 2855.1--2008 |СВ/Т 2855.2——2008|СВ/Т 28561.1--2008! СВ/Т 2561.3--2008 
数 量 
1 1 
L 最 小 | 最 大 г) 
110 
m 125 х 125 x 30 125 x 125 x 35 = 80 x 28 
22 х 
125 
125 х 125 x 35 125 х 125 х45 и = 85 x 33 
ыо 160 x 125 x 35 160 x 125 x 40 __ 130 | 85 x 33 
Е. 160 7150 
ШС 160 х 125 х40 160 х 125 х 50 Гэ 95 х 38 
_ шэн гол 
200 
200 х 125 х40 200 х 125 х50 шэн 95 х 38 
250 x 125 х40 250х125 х45 | 150 | 100 x 38 
- 180 170 | 
Е 250 х 125 х45 250 х 125 х 55 Ме 110 х43 
йн 160 х 160 x 40 160 х 160 x 45 100 x 38 
28 x 
160 
160 х 160 x 45 160 x 160 x 55 一 一 110 х43 
187 200 х 160 х 40 200 х 160 х 45 150 100 х 38 
0 19027 
39129 но эь 
200 х 160 х 45 200 х 160 х 55 100 х43 
170 
250 х 160 х 45 250 х 160 x 50 105 x 43 
200 x 200 х 45 200 x 200 x 50 -НЕ 105 х43 
32х 
200 
200 x 200 x 50 200 x 200 x 60 0 115 x48 
17210) 
250 x 200 х 45 250х200 х50 -12-- 105 х43 
390) 29 | ME ami 
3]5 x 200 x 45 315 x 200 x 55 шээж 115 х43 
ú 210 | 20 
315 x 200 x 50 315 x 200 x 65 125 x 48 
240 122077 аг 
s. 250 x 250 x 45 250 x 250 x 55 == 115 х43 
> ШЕГИН 
315 x 250 x 50 315 x 250 x 60 гэв 125 х 48 
ын ре 230 | 
245 | 315 x 250 x 55 315 x 250 x 70 140 x 53 
275 260] м, 
2 400 x 250 x 50 400 x 250 x 60 — 125 x 48 
о — пок “uwa 
400 х 250 x 55 400 x 250 x 70 x 
275 | 320 БЭ | 260. 
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(3) 中 间 导 柱 模 架 ”中 间 导 柱 模 架 仪 适用 于 纵 癌 送料 ， 具 有 导向 精度 高 、 上 模 座 在 导 
柱 上 运动 平稳 的 特点 ， 其 结构 和 规格 尺寸 见 表 6-3. 
表 6-3 中 间 导 柱 模 架 (摘自 СВ/Т 2851—2008) (单位 : mm) 
NT 一 
国医 | 下 
1 一 上 模 座 ”2 一 下 模 座 ”3 一 导 柱 4 一 导 套 
零件 号 、 名称 及 标准 编号 
1 2 3 4 
Z єч Но сл» мин ` 
m | НИЕ 上 模 座 КЖ 导 柱 导 套 
(参考 )H |св,/т2855.1—2008|СВ/Т 2855.2—2008!  СВ/Т2861.1--2008 СВ/Т 2861. 3 一 2008 
数量 
1 1 1 1 1 1 
L 
规 格 
115 90 90 
2 63 x50 x25 60 х 18 0 х18 
О en ЕТ ОА о 100 100 : 
110 | 130 100 100 
63 x 50 х 25 63 x 50 x 30 65 х 23 65 х 23 
63 x 63 х20 63 x 63 x25 60 х 18 60 х 18 
к 110 | 125 100 120 
11 1 100 110 
петти Бусан (10 1201 һы! Бий 
120 110 130 
110 100 100 
80 х63 х 30 65 х23 523 
Ми: са | 
120 110 110 
т 80 х63 x30 80 х63 х40 0 70 х28 0 х28 
20 х 18 х 20 х 
110 100 100 
100 х63 х25 100 х63 х 30 100) 100 | 65 х23 65 х23 
© 130 120 120 
120 110 110 
100 х 63 x 35 70 х 28 0 х28 
1 100 100 
80 х80 х 30 65 х23 523 
” 130 шаг 120 120 ? 
110 110 
ТҮРЭРТ 10) о) хов бы 
140 130 130 
100 100 
Ян 100 x 80 х 30 23 о 65 x23 65 x23 
100 22 x 20 x 22 x 
229 100 x 80 х 30 100 x 80 х40 а ыо 70 x28 0 х28 
x 
165 цаа цас 130 130 
по | 130 
65 x23 523 
РЕ 130 150 125 x 80 x 25 125 x 80 х 30 120 120 x 65 x 
120 | 145 
70 x28 0 х28 
140 165 125 x 80 x 30 125 x 80 x 40 130 130 x x 
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零件 号 .名 称 及 标准 编号 






































1 2 3 
ман | LEE FEB H: 
Е СВ/Т 2855. 1 —2008 |СВ/Т 2855. 2 一 2008 СВ/Т 2861. 1 一 2008 
Ж Л 
Шанх та I 
sisqa 
120 150 
140 x 180 x 30 140 x 180 x 35 
140 165 
140 25 x 
140 x 180 x 35 140 х 180 x 45 
100 x 100 x 25 100 x 100 x 30 
130 150 
100 22 x 
120 145 
100 x 100 x 30 100 x 100 x 40 
120 150 
125 x 100 x 30 125 x 100 x 35 
140 165 
125 
140 170 
125 x 100 x 35 125 x 100 x 45 
150 190 
25 x 
140 x 100 x 30 140 x 100 x 35 
140 165 
140 | 100 
140 170 
140 x 100 x 35 140 x 100 x 45 
160 x 100 x 35 160 x 100 x 40 
160 
160 195 
160 x 100 x 40 160 x 100 x 50 
190 225 
28 x 
200 x 100 x 35 200 x 100 x 40 
160 190 
200 
160 195 
200 x 100 x 40 200 x 100 x 50 
190 225 
120 150 
125 x 125 x 30 125 x 125 x 35 
125 | 125 25 x 
125 х 125 x 35 125 x 125 x 40 
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СВ/Т 2861. 3—2008 


= 

I 

- 
= 


110 
80 x 28 80 x 28 
130 
2215 25 x 
130 
80 х 33 80 х 33 
150 
100 
65 х23 65 х23 
120 
20 х 22 x 
110 
0 x28 0 x28 
130 
110 
80 x 28 80 x 28 
130 
130 
80 x 33 80 x 33 
150 
22 x 25 x 
110 
80 x 28 80 x 28 
130 
130 
80 х 33 80 х 33 
150 
130 
85 x 33 85 x 33 
150 
150 
90 x 38 90 x 38 
180 
25 x 28 x 
130 
85 x 33 85 x 33 
150 
150 
90 х 38 90 х 38 
180 
110 
80 х28 80 х28 
130 
22 x 25 x 
130 
85 x 33 85 x 33 











零件 号 .名 称 及 标准 编号 






































1 2 3 
ман | LEE FEB H: 
Е СВ/Т 2855. 1 —2008 |СВ/Т 2855. 2 一 2008 СВ/Т 2861. 1 一 2008 
Ж Л 
Шанх та I 
isis 
140 170 
140 x 125 x 35 140 х 125 x 40 
160 190 
140 28 x 
140 х 125 x 40 140 x 125 x 50 
160 x 125 x 35 160 х 125 x 40 
160 190 
160 
170 205 
160 х 125 x 40 160 x 125 x 45 
125 28 x 
140 170 
200 x 125 x 35 200 x 125 x 40 
150 190 
200 
170 205 
200 x 125 x 40 200 х 125 x 45 
190 225 
250 x 125 x 40 250 x 125 x 45 
180 220 
250 32 x 
190 235 
250 x 125 x 45 250 x 125 x 50 
315 x 200 x 45 315 х 200 x 50 
250 35 x 
200 245 
315 x 200 x 50 315 x 200 x 60 
220 265 
280 x 200 x 45 280 x 200 x 55 
220 260 
280 | 200 
== 
280 x 200 x 50 280 x 200 x 65 
240 285 
40 x 
190 230 
250 x 250 x 50 250 х 250 x 55 
315 
250 х 250 x 55 250 х 250 x 50 











= 

I 

- 
= 


ы 
ОО 
х 


СВ/Т 2861.3--2008 


85 х33 85 x33 
28 х 

90 х 38 

85 х33 85 х33 

95 х 38 05 х 38 
28 х 

85 х33 85 x33 

05 х 38 05 х 38 

100 х 38 100 х 38 
32х 

110 х43 110 х43 

105 х43 105 х43 
35х 

115 х48 115 х48 

115 х43 115 х43 

115 х48 115 х48 
40 х 

115 х43 115 х43 

125 х48 125 х48 


163 


Уу» 多 工 位 级 进 模 设计 实用 手册 
































(28) 
零件 号 .名称 及 标准 编号 
П 闭合 高 度 : — 1 Í 
МИНЖ! 【参考 下 模 座 КЖ 导 桩 导 套 
Е СВ/Т 2855. 1 一 2008 |СВ/Т 2855. 2 一 2008 СВ/Т 2861. 1 一 2008 СВ/Т 2861. 3 一 2008 
数量 
кей kem | | 
и 规 J 
280 x 250 x 50 280 x 250 x 55 115 х43 115 х43 
280 40 х 35 х 40 х 
210 255 200 
280 х250 x 55 280 x 250 х 65 125 х48 125 х48 
240 285 230 
m= 
315 x250 x 50 315 x 250 x 60 125 x 48 125 x 48 
m 
315 | 250 
245 290 230 90 | 
315 x 250 x 55 315 х 250 x 70 140 x 53 140 x 53 
=m 加 交加 | 
45 x 45 x 
ЕЗИ 
400 х 250 х 50 400 х 250 x 60 125 х48 125 х48 
可 [= 
400 
245 290 230 20) 
400 x 250 x 55 400 x 250 x 70 140 x 53 140 x 53 
275 320 260 260. 


(4) 中 间 导 柱 圆 形 模 架 
结构 和 规格 尺寸 见 表 6-4。 
表 6-4 


NI 


SS 





中 间 导 柱 圆 形 模 架 第 用 于 电机 


中 间 导 柱 圆 形 模 架 





(摘自 СВ/Т 2851 一 2008) 


L 2-Г1ЫР 3--2Н K. 
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了 业 工 位 数 较 小 的 级 进 模 ， 其 


(单位 : mm) 
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(28) 
零件 号 名称 及 标准 编号 
М mam 1 
Ë | (参考 )H 上 模 座 下 模 座 ЗЭ 导 套 
周 GB/T 2855.1--2008 | СВ/Т 2855. 2—2008 GB/T 2861. 1—2008 СВ/Т 2861. 3—2008 
А ж Mt 
р, | 最 小 | 最 大 1 1 1 1 1 1 
100 | 115 
63 х20 63 x 25 60 x18 60 x 18 
110 | 125 
63 15 x 18 х 
63 х25 63 х30 65 х23 65 х23 
120 | 140 
110 | 130 
80 x25 80 x30 65 х23 65 х23 
130 | 150 
80 
120 | 145 
80 x30 80 х40 70 х 28 70 х 28 
20 х 22 x 
110 | 130 
100 х 25 100 х 30 65 x 23 65 x 23 
130 | 150 
100 
100 х 30 100 х40 70 х 28 70 х 28 
140 | 165 
120 | 150 
80 х 28 80 x28 
140 | 165 
125 22% 25 x 
140 | 170 
125 х 35 125 х 45 85 x33 85 x33 
150 | 200 
160 x40 160 х 45 100 х 38 100 х 38 
180 | 220 
160 28 х 32: x 
160 х 45 160 х 55 110 х43 110 х43 
200 х 45 200 х 50 105 х43 105 х43 
200 | 240 
200 32 х 35 х 
200 | 245 
200 х 50 200 х 60 115 х48 115 х48 
220 | 365 
190 | 230 
250 х 45 250 х 55 115 х43 115 х43 
220 | 260 
250 35 х 40 х 
210 | 255 
250 х 50 250 х 65 125 х48 125 х48 
240 | 280 
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СВ/Т 2855. 1—2008 |GB/AT 2855. 2 一 2008 СВ/Т 2861. 1—2008 





(88) 
零件 号 .名称 及 标准 编号 
[| : 
上 模 座 下 模 座 чи е 


СВ/Т 2861. 3 一 2008 























154 = 
р, | 最 小 | 最 大 1 1 1 1 1 1 
315 х50 315 х60 125 х48 125 х48 
315 
315 х55 315 х70 140 х 53 140 х48 
50 х 
245 | 290 
400 х 55 400 х65 140 х 53 140 х 53 
275 | 315 
400 
275 | 320 
400 х60 400 х75 150 х 58 150 х 58 
305 | 350 























(5) Щн Е RS JJ ЗЕ, ЧЛЕ Е ЖЕНШ POK AWIE, ЛЕ Z K 
的 多 工 位 级 进 模 。 其 结构 和 规格 矿 才 见 表 6-5. 


表 6-5 四 导 柱 模 架 〈 摘 目 CBZT 2851—2008) (单位 : mm) 


[7 


A ds dB 
1| 


— 


Пак 


N 


х! 


2 





1— Ж 2-1 3—8 4-5 
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零件 号 .名 称 及 标准 编号 




















ПИА az | („ун 上 模 座 下 模 座 ЭН 导 套 
СВ/Т 2855. 1 一 2008 | GB/T 2855.2—2008 | GB/T 2861. 1 一 2008 | СВ/Т 2861.3--2008 
Ж он 
站 ж. ap. ий 
/]N 
Жы ТШЕ? 
140 | 170 130 
160 х 125 х 35 160 х 125 x 40 85 х33 
160 | 190 150 
160 | 125 | 160 25 х 25 х 
160 х 125 х40 160 х 125 х 50 95 х 38 
200 х 160 х 40 200 х 160 х 45 100 х 38 
200 200 28 х 28 х 
190 | 235 180 
200 х 160 х 45 200 х 160 х 55 100 х 43 
210 | 255 200 
160 
250 х 160 х 45 250 х 160 х 50 105 х 43 
200 | 240 190 
250 32х 32 x 
200 | 245 190 
250 x 160 x 50 250 x 160 x 60 115 x48 
250 x 200 х 45 250 x 200 х 50 105 х 43 
250 32х 32 x 
250 x 200 x 50 250 x 200 х 60 115 х48 
200 
190 | 230 150 
315 х200 х 45 315 х200 х 55 115 х43 
220 | 260 190 
315 250 35 х 35 х 
315 x 200 х 50 315 х200 х 65 125 х 48 
240 | 285 210 
215 | 250 180 
315 х250 х 55 315 х250 х 60 125 х 48 
315 40 х 40 х 
245 | 295 200 
315 х250 х 55 315 х250 х70 140 х 53 
275 | 320 230 
250 
400 х 250 х 50 400 х 250 х 60 125 х 48 
245 | 280 230 
400 40 х 
245 | 290 230 
400 х 250 х 55 400 x 250 х 70 140 х 53 
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零件 号 ` 名 称 及 标准 编号 


Е ОН ОЕШ | 


上 模 座 下 模 座 = 
СВ/Т 2855. 1 一 2008 | СВ/Т 2855. 2—2008 | СВ/Т 2861. 1 一 2008 | СВ/Т 2861. 3—2008 


闭合 高 度 


дв ЈЕ] Я (ажун 








u 
最 小 | 最 大 

















630 x 315 x 55 630 x 315 x 65 150 x 53 











630 


290 | 325 270 
50 x 
290 | 330 270 
630 x 315 x 65 630 x 315 x 80 160 x 63 


500 x 400 x 55 500 x 400 x 65 150 x 53 


500 











290 | 325 270 
290 | 330 270 

500 x 400 x 65 500 x 400 x 80 160 x 63 
ЕЗ 360 


ага й 
630 x 400 x 55 630 x 400 x 65 150 x 53 


290 | 330 270 
630 x 400 x 65 630 x 400 x 80 160 x 63 
320 | 360 300 


2. 滚动 导 回 模 染 

深 动 导 癌 模 架 的 特点 是 导向 精度 高 、 运 动 刚性 好 、 使 用 寿命 长 。 主 要 用 于 局 精度 、 部 寿 
命 的 便 质 合金 、 局 速 精密 多 工 位 级 进 模 年 。 

(1) 深 动 导向 对 角 导 柱 模 架 ”滚动 导 同 对 角 导 柱 模 染 的 结构 和 规格 尺寸 见 表 6-6。 








630 








[| 
直径 
数 量 
"" 规 格 
245 | 290 230 
400 x 315 x 55 400 x 315 x 65 140 х 53 
275 | 315 260 
400 
400 х 315 х 60 400 х 315 х 75 150 х 58 
— 45 x 
230 
500 x 315 x 55 500 x 315 x 65 140 х 53 
260 
500 
260 
500 х 315 x 60 500 х315 х 75 150 х 58 
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表 6-6 滚动 导向 对 角 导 柱 模 架 (摘自 СВ/Т 2852—2008) (单位 : mm) 
9 
'-—— үзэ 7 
И Ж || 
——— | 
800 || 
4 s: l 
6 511 
2 


1 一 上 模 座 2 一 下 模 座 3 一 导 柱 4 一 导 套 5-3 ГР 6-8 7 一 压板 8 一 螺钉 9- ХЇН Үй 







零件 件 号 .名称 和 标准 编号 





к |: 5х ЕТА ЕТА y 
Н |, 上 模 座 ТАЖ Чи 导 套 
СВ/Т 2856. 1—2008|GB/AT 2856. 2 一 2008 СВ/Т 2861. 2 一 2008 СВ/Т 2861. 4 一 2008 


Ж ш 





1 1 1 1 














规 格 
80 03 80 x 63 x 35 80 x 63 x 40 18 x 155 20 х 155 18 х100х33|20х100х33 
100 80 100 x 80 x 35 100 x 80 x 40 20 x 155 22 x 155 20 x100 x33 | 22 x 100 x 33 


100 200 
200 x 160 x 45 200 x 160 x 55 


200 | 160 





28 x210 32х210 |28 x145 x43 | 32 x 145 х43 
32 x 190 35 х190 (32х120х48| 35 x 120 х48 
32 x210 35 х210 |32 x150 x48| 35 x150 х48 
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250 | 200 250 x 200 x 50 250 x 200 x 60 
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(28) 
零件 件 号 、 名 称 和 标准 编号 
; 
ПЖ я] Эт 钢 球 保持 圈 ЛЕ 压板 螺钉 
СВ/Т 2861.5--2008|СВ/Т 2861. 6 一 2008 СВ/Т 2861. 11— 2008 СВ/Т 70. 1—2008 
数 量 
1 1 1 1 4 或 6 4 或 6 
L В 5 Н 
规 格 
80 03 18 х23.5 x 64 20 х 25.5 x 64 1. 6 х22 х72 |1. 6 х24 х72 
14х15 М5 х 14 
100 80 165 20 х 25.5 x 64 22 х 27. 5 x 64 1. 6 х24 х 72 |1. 6 х26 х72 
125 100 22 х 27.5 x 64 25 x 30. 5 x 64 1.6 x26 x72 |1. 6 x 30 x 79 
160 125 25 x 32.5 x 76 28 x 35.5 x 76 1. 6 х30 x87|1.6 x32 x 86 
| 2835.5x76 0 х35.5х76 32 x 39. 5 x 76 
200 160 16х32х77| 2 х37 x 79 16 x 20 Мб х 16 
28 x 35.5 х84 32 x 39. 5 x 84 
100 200 32 x 39. 5 x 76 35 x 42. 5 x 76 2 x 37 x 79 2 x40 x 78 
250 200 
120 230 32 x 39. 5 x 84 35 x 42. 5 x 84 2 х37 x 87 2 x40 x 88 





注 : 1. 最 大 行程 是 指 该 模 








染 许 可 的 最 大 冲压 行程 。 


2. 件 号 7、 件 号 8 的 数量 : L<160mm 为 4 件 ; L>160mm 为 6 件 。 


3, 限 程 器 
(2) ај ау Н ЇЕ 28 





表 6-7 滚动 导向 中 间 导 柱 模 架 


2 


@ 


WO лоо аке «О 


12 
nA m m m m 5 


ХУ 


ММ 


H J AI З HH ТЇЗ ЯТ ЇЙ] ҖЕ о 


| 





se 
ший 


SS 








深 动 导 问 中 间 导 柱 模 架 的 结构 和 规格 尺寸 见 表 6-7. 


(摘自 СВ/Т 2852—2008) 


(单位 : 


mm) 


1 一 上 模 座 2 一 下 模 座 3 一 导 柱 4 一 导 套 5— ЮЕ 6—s S 7 一 压板 8 一 螺钉 9— w 
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零件 号 .名称 及 标准 编号 
































































1 2 3 
ne ЭХ 
МИА | 行程 | 闭合 上 模 座 ТАЖ Чи Ч 
СВ/Т 2856.1--2008|СВ/Т 2856. 2 一 2008 СВ/Т 2861.2--2008 СВ/Т 2861.4--2008 
数 量 
1 
L В 5 
80 63 80х63 х 35 80 x 63 x 40 18 х 155 20 х 155 18 х 100 x 33 |20 х 100 x 33 
100 80 100 x 80 х 35 100 x 80 x 40 20 х 155 22 х 155 20 x 100 x 33 |22 x 100 x 33 
125 100 
140 125 140 x 125 x 40 140 x 125 x 45 
160 x 140 x 40 
160 140 160 x 140 x 40 
160 x 140 x 50 
200 160 = 200 x 160 x 45 200 x 160 x 55 
100 | 200 | 35 x 195 35 x 120 x 48 |35 x 120 x 48 
250 200 250 x 200 x 50 250 x 200 x 60 
120 | 230 35 х215 32 х 150 х48 |35 х 150 х48 
零件 号 、 名称 及 标准 编号 
5 6 8 
ИА 最 大 螺钉 
ШОН |... 钢 球 保持 圈 йй Ж И 
行程 СВ/Т 2861.11| GB/T 70.1 
СВ/Т 2861. 5—2008 СВ/Т 2861. 6—2008 
—2008 — 2008 
L В 5 Н 
80 63 | 18х23. 5 х64 | 5 x64 | 20 x25. 5 x 64 x |.6Xx22x72 | 6 x 22 x 72  1.6х24х72 | 6х24х72 
14 x 15 М5 x 14 
100 80 20 x25.5 x64 | 22 x27.5 x64 | 1.6 x24 x 72 1.6 x26 x 72 
125 100 : : 16х26х72 16х30х79 
: ! 16х30х72 16х32х77 
140 125 
25 x32.5 x64 | 28 x35.5 x76 | 1.6 x30 x 87 1.6 x 32 x 86 
80 165 125х32.5х64 | 28 x35.5 x64 | 1.6 x 330 x 79 1.6 x 32 x 77 
160 140 
25 x32.5 x76 | 28 x35.5 x76 | 1.6 x30 x 79 1.6 x32 x 77 16 x 20 Мб х 16 
100 200 | 28 х35.5х76 | 32 x39.5 х76 
200 160 16х32х77 2х37 x 79 
28 x35.5 х84 | 32 x 39. 5 x 84 
32 x39.5 x76 | 35 x42. 5 x 76 2 x 37 x 79 2 x40 x 78 
250 200 
32х39.5х84 | 35 x42. 5 x 84 2 x37 x 87 2 x40 x 88 


ЇЕ: 
























1, 最 大 行程 是 指 该 模 架 许可 的 最 大 冲压 行程 。 
2. 件 号 7、 件 号 8 的 数量 : L<160mm 为 4 件 ; L>160mm 为 6 件 。 
3. 限 程 器 结构 和 尺寸 由 制造 者 确定 。 
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(3) 深 动 导 癌 四 导 柱 模 染 ” 深 动 导向 四 导 柱 模 染 的 结构 和 规格 代 寸 见 表 6-8。 
表 6-8 滚动 导向 四 导 柱 模 架 (摘自 GB/T 2852—2008) (单位 : mm) 


NN ON. Б алоо мн № 





1 一 上 模 座 2 一 下 模 座 3 一 导 柱 4 一 导 套 5 一 钢 球 保持 圈 6—08 7 一 压板 8 一 螺钉 9— Gw 





零件 号 .名 称 及 标准 编号 


最 大 | 设计 最 小 g U 
行程 | 闭合 高 度 上 模 座 下 模 座 导 套 
СВ/Т 2856. 1 一 2008 | СВ/Т 2856. 2 一 2008 | СВ/Т 2861. 2 一 2008 | СВ/Т 2861. 4 一 2008 


凹 模 周 界 








1 1 4 4 











格 
80 165 160 x 125 x 45 25 x 155 25 х 100 x 38 
160 125 160 160 x 125 x 40 
100 160 x 125 x 50 25 x 190 25 x 125 x 38 

















200 
200 200 200 x 150 x 45 200 x 150 x 55 
160 
250 == 250 х 160 х 50 250 х 160 x 60 
120 230 32 x215 32 x 150 x 48 
100 200 32 x 190 32 x 120 x 48 
250 250 250 x 200 x 50 250 x 200 x 60 
200 
315 315 x 200 x 50 315 x 200 x 65 
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零件 号 .名称 及 标准 编号 


2-5 З єє; + 


上 模 座 下 模 座 导 柱 = 25 
СВ/Т 2856. 1--2008 | СВ/Т 2856.2--2008 | СВ/Т 2861.2--2008 | СВ/Т 2861. 4 一 2008 


设计 最 小 


财 合 高 度 








L b Š H 
Ж Ой 


100 | 220 35 х210 35 х120 х58 
400 | 250 400 х 250 х 60 400 х250 х70 
120 | 240 35 x 225 35 х 150 x 58 

















零件 号 ` 名 称 及 标准 编号 
Г ®_ | 2 C ЕЕ. 
最 大 | 设计 最 小 


иш р 钢 球 保持 圈 | Ви 
行程 | 闭合 高 度 
СВ/Т 2861. 3 一 2008 . 0 一 СВ/Т 70. 1 一 2008 





отт 2 
L 


а ваа |на 
160 160 
СЕЗЕ | зөвөө - 
100 200 28 x 32. 5 x 64 1.6 x 30 x 65 
200 200 
28 x 32.5 x 76 1.6 x 30 x 79 
160 
250 16 x 20 Мб х 16 


32 x 39. 5 x 76 2 x 37 x 79 











250 250 





230 32 x39.5 х 84 2 х37 х 87 
— 200 





32 х 39.5 х76 2 х37 x 79 


200 
315 — 
ГЕЛЕГЕН 
DES 
400 250 20 x 20 М8 x 20 


ЇЕ, 1. 最 大 行程 是 指 该 模 架 许可 的 最 大 冲压 行程 。 
2. 限 程 器 结构 和 尺寸 由 制造 者 确定 。 








(4) 深 动 叶 癌 后 侧 导 柱 模 架 ” 深 动 导 癌 后 侧 导 柱 模 染 的 结构 和 规格 信 寸 见 表 6-9。 
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表 6-9 滚动 导向 后 侧 导 柱 模 架 (摘自 СВ/Т 2852 一 2008) 


AD > 
Ч л 
N 


УЛУЛУЛУЛУЛУЛУЛУЛУА 


| 
ь 


N ON + л 9 oo м — о 





(单位 : mm) 


1 一 上 模 座 2 一 下 模 座 3 一 导 柱 4 一 导 套 5 一 钢 球 保持 圈 6— = 7 一 压板 8 一 螺钉 9— и 








零件 号 名称 及 标准 编号 























I i 
2 
7 了 最 取 小 тэ Ет : 
[ШЖ 0] т 行程 | 闭合 上 模 座 下 模 座 导 柱 хо 
5 фе 3 СВ/Т 2856.1--2008 | СВ/Т 2856.2--2008 | СВ/Т 2861.2--2008 СВ/Т 2861.4--2008 
高 度 = 
数 量 
: : 
L В 5 Н 
规 格 
80 63 80 x63 x 35 80 x 63 x 40 18 х 155 18 х 100 х 33 
100 80 80 165 100 x 80 х 35 100 x 80 x 40 20 х 155 20 x 100 х 33 
125 100 125 x 100 x 35 125 x 100 x 45 22 х 155 22 х 100 х33 
160 125 200 160 x 125 x 40 150 x 125 x 40 25 x 190 25 х 120 x 38 
200 160 220 200 х 160 х 45 200 х 150 х55 28 х210 28 х 145 х43 
їр 零件 号 .名 称 及 标准 编号 
5 6 7 8 
凹 模 周 界 钢 球 保持 圈 Шш; 压板 螺钉 
СВ/Т 2861.5--2008 | СВ/Т 2861. 6 一 2008 | СВ/Т 2861. 11 一 2008 СВ/Т 70. 1 一 2008 
数 量 
2 2 4 或 6 4 或 6 
Š 或 或 
规 格 
80 63 18 x23.5 x 64 1.6 x22 x 72 
14 x 15 M5 x 14 
100 80 20 x25. 5 x 64 1.6 x24 x 72 
125 100 22 x 27. 5 x 64 1.6 x26 x 72 
160 125 100 200 25 x 32. 5 x 76 1.6 x30 x 87 15 x 20 Мб х 16 
200 160 120 220 28 х35.5х84 16х32х77 








ЇЕ, 1. 最 大 行程 是 指 该 模 架 许可 的 最 大 冲压 行程 。 
2. 限 程 器 结构 和 尺寸 由 制造 者 确定 。 
3. 件 号 7、 件 号 8 的 数量 : Їг 160шш 为 4 件 ， L>160mm 为 6 (Е. 
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6.1.3 


1. 52) 5: [8] 19 28 
(1) ЖЛЕ 28 
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级 进 模 钢 板 标准 模 架 的 种 类 、 规 格 


后 导 柱 模 架 见 表 6- 10. 


Ж6-10 后 导 柱 模 架 (摘自 СВ/Т 23565. 1—2009 ) (单位 : mm) 
标记 示例 : 
L = 160mm B = 100тт,Н = 16Smm、 工 级 精度 后 侧 导 柱 
模 架 





后 侧 导 柱 模 架 160 х 100 х 165- 1 GB/T 23565. 1 一 2009 
技术 要 求 : 按 JB/T 8050—2008 的 规定 





零件 件 号 名称 及 标准 编号 



































| 
| | е 3 | 
Л ОР | 外 形 尺寸 к 上 模 座 下 模 座 导 柱 导 套 GB/T 
СВ/Т 23566.1--2009СВ/Т 23562. 1—2009 СВ/Т 2861. 1—2008| 2861. 3 一 2008 
ж 量 
Ер ы ш. sls | 2 2 
1 1 了 到 小 | X 
ж ж 
135 165 100 х 80 х 25 100 x 80 х 32 20 х 130 20 x 65 х23 
100 140 
165 200 100 x 80 x 32 100 x 80 x 40 20 x 160 20 x 70 x 28 
125 x 80 x 25 125 x 80 x 32 20 x 130 20 x 65 x 23 
125 160 140 
125 x 80 x 32 125 x 80 x 40 20 x 160 20 x 70 x 28 
—— 80 
135 165 160 x 80 x 25 160 x 80 x 32 20 x 130 20 x 65 x 23 
160 200 
160 x 80 x 32 160 x 80 x 40 20 x 160 20 x 70 x 28 
200 250 165 200 200 x 80 x 32 200 x 80 x 40 
150 25 x 160 25 x 80 x 28 
250 315 250 x 80 x 32 250 x 80 x 40 
135 165 125 x 100 x 25 125 x 100 x 32 20 x 130 20 x 65 x 23 
125 160 160 
125 x 100 x 32 125 x 100 x 40 20 x 160 20 x 70 x 28 
160 100 200 160 x 100 x 32 160 x 100 x 40 
165 200 
200 250 170 200 x 100 x 32 200 x 100 x 40 25 x 160 25 x 80 x 28 
250 315 250 x 100 x 32 250 x 100 x 40 
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( 续 ) 
零件 号 、 名称 及 标准 编导 
1 2 3 4 
凹 模 周 界 外 形 尺 寸 上 模 座 下 模 座 导 柱 导 套 GB/T 
СВ/Т 23566. 1—2009IGB/AT 23562.1--2009 СВ/Т 2861. 1—2008| 2861. 3 一 2008 
Жо М 
1 1 区 人 小 | 取 
规 格 
125 160 125 х 125 x 40 
160 200 200 165 160 х 125 x 40 25 x 160 25 x 80 x 28 
200 125 250 200 x 125 x 40 
250 250 x 125 x 40 250 x 125 x 50 
210 32 x 190 32 x 100 x 38 
315 315 x 125 x 40 315 x 125 x 50 
160 160 x 160 x 32 160 x 160 x 40 25 x 160 25 x 80 x 28 
200 250 200 x 160 x40 200 x 160 x 50 
160 
250 240 250 x 160 x 40 250 x 160 x 50 
315 315 x 160 x 40 315 х 160 x 50 
200 200 х 200 x 40 200 x 200 x 50 
250 195 240 250 x 200 x 40 250 x 200 x 50 32 x 190 32 x 100 x 38 
200 280 
315 315 x 200 x 40 315 x 200 x 50 
400 400 x 200 x 40 400 x 200 x 50 
250 250 x 250 x 40 250 х 250 x 50 
335 
315 400 315 x250 x 40 315 x250 x 50 
250 
400 500 400 x 250 x 50 400 x 250 x 63 
350 240 280 40 x 230 40 х 125 x 48 
500 | 600 | 500 x 250 x 50 500 x 250 x 63 
ЇЕ: ЛИЖНА. 
(2) 中 间 导 柱 模 ҮРЇ | Е 11е 6-11 
26-11 中 间 导 柱 模 架 (摘自 СВ/Т 23565. 3 一 2009 ) (单位 : mm) 
标记 示例 : 
LL=200mm、B = 160mm . H = 195mm. 1 级 精度 的 中 间 导 柱 
模 架 
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中 间 导 柱 模 架 200 x 165 х 195- | GB/T 23565. 3 一 2009 
技术 条 件 : 按 1В/Т 8050—2008 的 规定 











零件 件 号 .名称 及 标准 编号 



































































































К 1 2 3 
[1 一 
周 界 上 模 座 СВ/Т 下 模 座 СВ/Т 导 柱 = £ 
23566.3—2009 | 23562. 3 一 2009 СВ/Т 2861. 1—2008 СВ/Т 2861. 3—2008 
数 量 
1 1 1 1 1 1 
г |В 
ш Ж 
ян 1351165| 100х100 х25 100 х 100 х 32 18 х 130 20 130 | 18х65 х23 | 20х65 х23 
1651200| 100 x100 x32 100 х 100 х 40 18 х 160 20 160 | 18х70 х28 | 20 x70 x28 
Т 135 165| 125х100 х25 125 х100 х 32 18 х 130 20 х130 | 18х65 х23 | 20 х65 х23 
125 x 100 х 32 125 x 100 х40 18 х 160 20 160 | 18х70 х28 | 20 x70 x28 
160 | 100 
160 х 100 х 32 160 х 100 х 40 
165 1200 
200 355 200 х 100 х32 | 200х100х40 22 х 160 25 х160 |22х80х28 | 25 х80 х28 
250 400 250 х 100 х 32 250 х 100 x 40 
315 195 |240| 315 х100 х40 315 х 100 х 50 28 х 190 32 х190 128х100 х38 | 32 х100 х 38 
125 125 х125 х32 125 х125 х40 
160 315 165 1200| 160х125х32 160 х 125 х40 22 х 160 25 х160 |22х80х28| 25 x80 x28 
200 355 200 х 125 х32 200 х 125 х40 
125 125 
250 400 250 х 125 х40 250 х 125 х 50 
315 195|240| 315 x125 x40 315 х125 х50 28 х 190 32 х190 128 х100 х38| 32 х100 х 38 
400 400 х 125 х 40 400 х 125 х 50 
160 165 1200| 160 х 160 х32 160 х 160 х 40 22 х 160 25 х160 |22х80х28| 25 x80 x28 
200 200 х 160 х 40 200 х 160 х 50 
250 425 250 х 160 х 40 250 х 160 х 50 
160 160 
3 15 475 315 х 160 х40 315 х 160 х50 
400 560 400 х 160 х 40 400 х 160 х 50 
500 1951240| 500 х 160 х 50 500 х 160 х 50 28 х 190 32 х190 128 х100х38| 32 х100 х 38 
200 200 х200 х40 | 200 x200 х50 
250 250 200 х40 | 250 x200 x50 
315 200 |475 |200 315 х200 х40 | 315 х200 х 50 
400 560 400 x 200 х 40 400 х 200 х 50 
500 710 240 500 х 200 х 50 500 х 200 х 63 35 х230 40 х230 |35 х125 х48| 40 x125 х48 
250 250 х250 х 40 250 х 250 х 50 
195 28 х 190 32 х190 128 х100х38| 32 х100 х 38 
3 15 315 х250 х40 315 х250 х50 
250 250 
400 600 | 400 х 250 х 50 400 х 250 х 63 
500 500 х250 50 | 500х250 х 63 
35 х230 40 х230 |35 х125 х48| 40х125 х48 
315 315 315 х50 | 315 х315 х63 
24 
400 600 : 400 х 315 х 50 400 х 315 х 63 
315 315 
500 750 500 x 315 х 50 500 х 315 х 63 
630 630 х315 х50 630 х 315 х 63 45 х 230 50 х230 |45 х125 х48| 50 х125 х48 
500 2401280!) 500 х400 х 50 500 х 400 х 63 
400 400 
630 2701320| 630 x400 х 63 630 х 400 х 80 45 х 260 50 х260 |45 x150 x58| 50 x150 x58 
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(3) 对 角 导 柱 模 染 ”对 角 导 柱 模 架 见 表 6-12。 


表 6-12 对 角 导 柱 模 架 (摘自 GBAT 23565. 2 一 2009 ) (单位 : mm) 
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标记 示例 : 

L =200mm_ B =120mm_ H = 165mm. [ 级 精度 的 
角 导 柱 模 架 

对 有 角 导 柱 模 架 200 х 125 х 165-1 СВ/Т 
23565. 2 一 2009 

技术 条 件 : 按 1В/Т 8050--2008 的 规定 








零件 件 号 .名 称 及 标准 编号 








1 2 3 4 
2 j 闭合 高 度 上 模 座 下 模 座 | 
Шр, ЭА Н СВ/Т 23566. 2 | СВ/Т 23562. 2 kas Бин 


СВ/Т 2861.1--2008 СВ/Т 2861.3--2008 
--2009 --2009 





l l l l l l 
Г, В Г, В, | 最 小 | 最 大 
规格 


100 x 80 x 25 100 х80х32 | 18 x130 | 20 x130 | 18 x65 x23 |20 x 65 x 23 
100 100 











165 100 x 80 x 32 100 х80 x40 | 18 x160 | 20 x160 | 18 x70 x28 |20 x 70 x 28 
135 125 x 80 x 25 125 х80х32 | 18 x130 | 20 x130 | 18 x65 x23 |20 x 65 x 23 
125 125 | 200 
125 x 80 x 32 125 х80х40 | 18 x160 | 20 x160 | 18 x70 x28 |20 x 70 x 28 
—— 80 
135 | 165 | 165 | 160 x 80 x 25 160 х80х32 | 18 x130 | 20 x130 | 18 x65 x23 |20 x 65 x 23 


Ё 160 x 80 x 32 160 х80х40 | 18 x160 | 20 x160 | 18 x70 x28 |20 x 70 x 28 


200 х80х32 | 200 x 80 x40 
22 x160 | 25 x160 | 22 x80 x28 |25 x 80 x 28 
250 х80х32 | 250 x 80 x40 


125 x100 x25 | 125 x100 x32 | 18 x130 | 20 x130 | 18 x65 x23 |20 x 65 x 23 


= 
CN 
° 
— 
CN 
° 





ы 
о 
° 
t 
о 
° 








































-- -- 
CN ә 
СЭ сл 
— 
оО 
СЭ 


125 х100х32 | 125 х100 х40 | 18 x160 | 20 x160 | 18 x70 x28 |20 x70 x28 
160 х 100 x 32 | 160 x 100 x 40 

250 200 х 100 x32 | 200х100х40 | 22 x160 | 25 x160 | 22х80х28 |25 x 80 x 28 
250 х 100 x 32 | 250 x 100 x 40 


315 315 315 x 100 x40 | 315 x100 x50 | 28 x190 | 32 x 190 |28 x 100 x 38 |32 x 100 x 38 
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шил | 外 形 尺 十 


零件 件 号 .名 称 及 标准 编号 









ХН 导 套 
GB/T 2861. 1 一 2008|  СВ/Т2861.3--2008 


s 
K 


































































































数量 
| 
L b 
规格 
160 160 160 х 125 х 32 | 160 x 125 x 40 
22 x160 | 25 х160 | 22 x80 x28 |25 x 80 x 28 
200 200 200 x 125 x 32 | 200 x 125 x 40 
250 125 250 280 250 x 125 x40 | 250 x 125 x 50 
315 315 315 x125 x40 | 315 x 125 x 50 
400 400 400 x 125 x40 | 400 x 125 x 50 
200 200 200 x 160 x40 | 200 x 160 x 50 
250 250 250 x 160 x40 | 250 x 160 x 50 
315 160 315 335 315 х160х40 | 315 x 160 x50 | 28х190 | 32 x 190 |28 x 100 x 38 |32 x 100 x 38 
400 400 400 х 160 x40 | 400 x 160 x 50 
500 500 500 х 160 x40 | 500 x 160 x 50 
250 250 250 х 200 x 40 | 250 x 200 x 50 
315 315 375 315 x200 x40 | 315 x200 x 50 
200 
400 400 400 x 200 x40 | 400 x 200 x 50 
500 500 400 280 | 500 x200 x50 | 500 x200 x63 | 35 x230 | 40 x230 |35 x 125 x 48 |40 x 125 x 48 
315 315 425 195 315 х250х40 | 315 x250 x50 | 28 x190 | 32 x 190 |28 x 100 x 38 |32 x 100 x 38 
400 400 400 х250 х50 | 400 х 250 x 63 
250 
500 500 450 500 x250 x50 | 500 х 250 x 63 
630 630 630 x250 x50 | 630 x250 x63 | 35 x230 | 40 x230 |35 x 125 x 48 |40 x 125 x 48 
315 315 315 x315 x50 | 315 x 315 x 63 
530 
400 400 240 280 | 400 x315 x50 | 400 x 315 x 63 
315 
500 500 500 x315 x50 | 500 x 315 x 63 
560 
630 630 630 x315 x50 | 630 x 315 x 63 
45 x230 | 50 x230 |45 x 125 x 48 |50 x 125 x 48 
400 400 400 x400 x50 | 400 x 400 x 63 
500 500 500 x400 x50 | 500 х400 x 63 
400 630 
630 630 x 400 x 63 | 630 x 400 x 80 
270 320 45 x260 | 50 x260 |45 х 150 x58 |50 х 150 x 58 
800 800 800 x 400 х63 | 800 x 400 x 80 
注 : 允许 采用 可 印 导 柱 。 


(4) 四 寻 柱 模 架 四 导 柱 模 架 见 表 6-13. 
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表 6-13 四 导 柱 模 架 (摘自 GB/AT 23565. 4 一 2009 ) (单位 : mm) 


š 
\ 
3 


NRSRS < | 标记 示例 


L =250mm_ B = 200 тт H = 195mm. [ ЖЖ J АЈ 
四 导 柱 模 架 : 
四 导 柱 模 架 250 x 200 x 195-1 СВ/Т 
23565. 4 一 2009 
技术 条 件 : 按 1В/Т 8050--2008 的 规定 





零件 件 号 .名 称 及 标准 编号 


” 7 上 模 座 下 模 座 Ж = 
ША А | 外 形 尺 十 
GB/T 23566.4 | GB/T 23562.4 GB/T 2861.1 GB/T 2861.3 
—2009 —2009 —2008 —2008 





















































1 1 1 1 4 
L b Li В, 最 小 最 大 
160 160 x 100 x 32 160 x 100 x 40 
200 200 | 250 | 165 | 200 | 200х100х32 | 200х100х40 25 80 х 28 
250 | 100 | 250 250 х100 х32 | 250х100х40 
315 315 315 х100х40 | 315 х100 х 50 
195 | 240 32 х 190 32 х 100 х 38 
400 400 | 265 400 х 100 х40 | 400х100 х50 
200 200 165 | 200 | 200х125х32 | 200х125 х40 25 х 160 25 80 х 28 
250 250 х125х40 | 250 х125 х50 
315 | 125 9 315 х125 х40 | 315 х125 х 50 
400 400 х 125 х40 | 400х125 х 50 
500 500 500 х125 х40 | 500 х 125 х 50 
195 | 240 32 x 190 32 х 100 х 38 


250 250 250 х 160 х40 250 х 160 х50 
315 x 160 x 40 315 x 160 x 50 
400 | 160 | 400 400 х 160 x 40 400 х 160 х50 
500 500 500 х 160 х40 500 х 160 х50 


280 630 х200 x 50 630 x 200 х 63 40 х 230 40 х 125 х48 
250 х200 х40 250 х200 х50 
240 315 х200 х40 315 х200 х50 32 х 190 32 х100 х38 
400 х 200 х 40 400 х 200 x 50 
ЇЕ: УЕН BPO НЬ. 
2. 滚动 导 回 模 染 


(1) 后 侧 导 柱 模 架 ”后 侧 导 柱 模 架 见 表 6-14。 











„ө 
= 
сл 
„ө 
= 
сл 
„ө 
— 
сл 











315 | 200 
400 400 











ә 

сл 

° 
Q | Мэ | O. 
= | сл | шә 
KI 
-一 М 
\O + 
сл о 


180 


Ө 


ы ш Ь& C CQ сомы 一 обо 








Ж 614 后 侧 导 柱 模 架 (摘自 GBAT 23563. 1 一 2009 ) (单位 : mm) 


标记 示例 : 

L=125mm.B =100mm、H( 最 小 ) =135mm 的 01 级 精度 的 后 侧 导 柱 模 架 : 
后 侧 导 柱 模 架 125 x 100 x 135-0 І СВ/Т 23563. 1 一 2009 
技术 条 件 : 按 1В/Т 8050—2008 的 规定 

1 一 上 模 座 

2 一 下 模 座 

3 一 导 柱 

4— p Ë 

5 一 钢 球 保持 圈 

6 — 2 

7 一 压板 

8 一 螺钉 

9 一 限 程 器 


= Оф 


PP +1) S 6л) T Z 


c81 
















































































( 续 ) 
零件 件 叶 名称 及 标准 编号 
ЕЗ 
HX 
小 l 2 8 
凹 模 HJ он» гн y 二 y 
5 рч 上 模 座 下 模 座 ЯН 导 套 钢 球 保持 圈 g ж 压板 螺钉 
М н СВ/Т 23564. 1 | бВ/Т 23562. 1 СВ/Т 2861. 2 СВ/Т 2861.4 СВ/Т 2861. 5 СВ/Т 2861.6 |СВ/Т 2861.11) СВ/Т 70.1 
4 --2009 --2009 --2008 --2008 --2008 --2008 --2008 --2008 
度 
数量 
1 1 2 2 2 2 4 或 6 4 或 6 
L b H 
规 格 
100 x 80 х25 100 x 80 x 32 20 x 130 20 x 80 x 23 
100 
165 100 x 80 x 32 100 x 80 x 40 20 x 155 20 x 100 x 30 
140 125 x 80 x 25 125 x 80 x 32 20 x 130 20 x 80 x 23 
125 20 x 25. 5 x 64 1.6 x22 x 72 12х12 М4 х 14 
125 x 80 x 32 125 x 80 x 40 20 x 155 20 x 100 x 30 
— 80 
160 x 80 x 25 160 x 80 x 32 20 x 130 20 x 80 x 23 
160 
165 160 x 80 x 32 160 x 80 x 40 20 x 155 20 x 100 x 30 
200 200 x 80 x 32 200 x 80 x 40 
150 25 x 160 25 x 100 x 30 25 x 30. 5 x 64 1.6 x29 x 79 16 x20 Мб х 16 
250 315 250 x 80 x 32 250 x 80 x 40 
60 125 x 100 х 25 125 x 100 x 32 20 x 130 20 x 80 x 23 
125 160 160 20 x 25. 5 x 64 1.6 x22 x 72 12 x 12 M4 x 14 
165 125 x 100 x 32 125 x 100 x 40 20 x 155 20 x 100 x 30 
160 100 | 200 160 x 100 x 32 160 x 100 x 40 
200 250 170 200 x 100 x 32 200 x 100 x 40 
250 315 250 x 100 x 32 250 x 100 x 40 
25 x 160 25 x 100 x 30 25 x 30. 5 x 64 1.6 x29 x 79 16 x20 Мб х 16 
125 160 125 x 125 x 32 125 x 125 x 40 
160 125 200 | 200 160 x 125 x 32 160 x 125 x 40 
200 250 200 x 125 x 32 200 x 125 x 40 





/工务 444 


A 


1 К % 


1 


` 
| 


T = H 


681 


四 
周 



































最 
模 外 形 х 
界 ХЭГ 行 
程 


> 
= 
Ез 
ЕЗ 


ЕЗ. 


МЕ ді ор д = Я 


ча 


零件 件 号 .名称 及 标准 编号 








上 模 座 
GB/T 23564. 1 
—2009 





下 模 座 
СВ/Т 23562. 1 
—2009 


ХН 
СВ/Т 2861.2 


--2008 


ХЭВ 
СВ/Т 2861.4 


--2008 


钢 球 保持 圈 
СВ/Т 2861. 5 
--2008 


弹簧 
GB/T 2861. 6 
—2008 


压板 
СВ/Т 2861. 11 
一 2008 





螺钉 
СВ/Т 70.1 
—2008 


ЭХ 量 
规 格 


250 х 125 x 40 


315 x 125 x 40 


160 x 160 x 32 


200 x 160 x 40 


250 x 125 x 50 


315 x 125 x 50 





160 x 160 x 40 


200 x 160 x 50 


32 x 190 


25 x 160 


32 x 120 x 38 


25 x 100 x 30 


32 х 39. 5 x 84 


25 х30.5 х64 


2 х37 х 87 


1.6 x29 x 79 








250 х 160 x 40 


315 x 160 x 40 


200 x 200 x 40 


250 x 200 x 40 


315 x 200 x 40 


400 x 200 x 40 


250 x 160 x 50 


315 x 160 x 50 


200 x 200 x 50 


250 x 200 x 50 


315 х200 x 50 


400 x 200 x 50 








315 
125 210 | 100 
400 
215 | 230 80 170 
250 
160 
315 | 240 
400 
280 
315 100 | 200 
200 280 
400 
500 
315 
335 
400 
250 
500 
350 | 120 | 245 





250 х 250 x 40 


315 x250 x 40 


400 x 250 x 50 


500 х 250 x 50 


注 : 1. B Ë ан ЛЭГ Н l u: # B Е о 
2. 导 套 与 上 模 座 装配 允许 采用 粘 接 方式 。 


3. ЛЛУРЖЛЇНГ Л 





250 x 250 x 50 


315 x250 x 50 


400 x 250 x 63 


500 х 250 x 63 


32 x 120 x 38 


32 х 39. 5 x 84 


2 х37 х 87 


2 х37 х 87 





40 х 230 


40 х 150 х48 


40 х49.5 х84 








2 x45 x 107 


16 x20 Мб х 16 


16 х20 


20 х20 


M6 х 16 


М8 х20 


== 
= 


PP +1) S 6л) T Z 


(2) 中 间 导 柱 模 染 


81 


л бсо ы — № 


о 中 上 





中 间 导 柱 模 染 见 表 6-15 


表 6-15 ”中间 导 柱 模 架 (摘自 GB/T 23563. 3 一 2009) (单位 : 


标记 示例 : 

L =200mm.B =160mm.H =195mm 的 0 了 级 精度 的 中 间 导 柱 模 架 : 
中 间 导 柱 模 架 200 х 160 x195-0 П СВ/Т 23563. 3 一 2009 

技术 条 件 : 按 1В/Т 8050--2008 的 规定 


1 一 上 模 座 

2 一 下 模 座 
3—1 
АЕ 

5 一 钢 球 保持 圈 
6 一 弹簧 

7 一 压板 

8 一 螺钉 
9— | Ë fi 


mm) 


ШЕНЕ пилта 444 


СӨ 


ЕЗ. 








零件 件 号 .名称 及 标准 编号 























































Hx 
Б | 8 
最 小 
Ыы 外 形 大 | 8 | пан ЗЭ 导 套 钢 球 保持 圈 28: Жи чү 
周 界 КЭ 行 合 СВ/Т СВ/Т СВ/Т СВ/Т 
6 м. | 23564.3 | 23562.3 2861.11 | 70.1 
程 1) 2861.2--2008 2861.4--2008 2861.5--2008 2861. 6 一 2008 
б —2009 —2009 —2008 | —2008 
748 
数 量 
L B Li В, S H 
规 格 
100 x 100 | 100 x 100 18 x 80 20 x 80 
60 | 140 18 х130 | 20 x130 
х 25 х 32 х 23 х 23 
100 215 
100 х 100 | 100 х 100 18 х100 | 20х100 
18 х 155 | 20 х 155 
х 32 х40 х 30 *30 | 24:55: 3053525 | 16х29 | 16х22 
— 12х12 |М4х14 
125 x100 | 125 х 100 20 х 80 х 64 х 64 х 72 х 72 
18 х130 | 20х130 
х 25 5032 х 23 
125 250 
125 х100 | 125 x 100 18 х100 | 20 х100 
18 х155 | 20 х155 
x 32 x 40 x 30 x 30 
---41 100 100 
160 х 100 | 160 х 100 
160 315 
х 32 х 40 
200 х 100 | 200 х 100 22 х27.5 
200 355 22 х 160 | 25 х 160 
x 32 x 40 x 64 
А 26 250 х 100 | 250 х 100 тээ” 
x 32 x 40 
315 х100 | 315 x 100 
315 475 28 х190 | 32 х190 
x 40 x 50 
125 х125 | 125 x 125 25х100 | 25x100 | 22 x27.5 | 25 x30. 5 
125 | 125 | 280 22x160 | 25 x160 
x 32 x 40 x 30 x 30 x 64 x 64 


























98 


9 


== 
= 


PP ЕЕЕ 6л) T Z 


981 


шн 
周 界 





125 


160 


外 形 


Еа 
ЕЯ 


НЕХ 


315 


399 


400 


475 


560 


315 


355 


425 


475 


125 


160 


100 


100 


ЕЗ. 


к д0 пр S <- # 


мм 


1 


2 


零件 件 号 .名 称 及 标准 编号 





上 模 座 
СВ/Т 
23564. 3 
--2009 


160 х 125 
х 32 


200 х 125 
х 32 


250 х 125 
х 40 


315 х 125 
х 40 


下 模 座 
СВ/Т 
23562. 3 
--2009 


160 х 125 
х 40 


200 х 125 
х 40 


250 х 125 
х 50 


315 х125 
х 50 














400 х 125 
х 40 


160 х 160 
x 32 


200 x 160 
x 40 


250 x 160 
x 40 


315 x 160 
x 40 


400 x 125 
x 50 


160 x 160 
x 40 


200 x 160 
x 50 


250 x 160 
x 50 


315 х 160 
х 50 





ЭН 
СВ/Т 
2861.2--2008 


22 х 160 


28 х 190 


25 х 160 


32 х 190 











хоё 
GB/T 


2861.4--2008 


22 х 100 25 х 100 
х 30 х 30 











钢 球 保持 圈 
СВ/Т 
2861. 5—2008 





22 x27.5 | 25 x30. 5 


х 64 х 64 





22 х27.5 
х 64 




















СВ/Т 
2861.11 


16х20 | M6 x 16 


TZ 444 


A 


= К % 


19 


М 
€ 1 


T = H 


281 


周 界 
L b 
400 
—— 160 
500 
200 
250 
315 | 200 
400 
500 
250 
--4 250 
315 





外 形 


j] 
(| 
ЕХ 


560 


670 


375 


425 


475 


560 


710 


425 


475 


160 


200 


250 


100 


ЕЗ. 


МЕ d rp S 5 Я 


мм 


1 


2 


零件 件 号 .名 称 及 标准 编号 





上 模 座 
СВ/Т 
23564. 3 
--2009 


400 х 160 
х 40 


500 х 160 
х 40 


200 х 200 
х 40 


250 х200 
х 40 


下 模 座 
СВ/Т 
23562. 3 


--2009 


400 х 160 
х 50 


500 х 160 
х 50 


200 х 200 
х 50 


250 х200 
х 50 














315 х200 
х 40 


400 х 200 
х 40 


500 x 200 
x 50 


250 х 250 
х 40 


315 х 250 


х 40 


315 х200 
х 50 


400 х 200 
х 50 


500 x 200 
x 63 


250 x 250 
x 50 


315 x250 
x 50 





叶 柱 
СВ/Т 
2861.2--2008 


28 х 190 


32 х 190 


28 x]90 | 32х190 











хоё 
GB/T 


2861.4--2008 


28 х120 32х120 
х 38 х 38 


28 х120 32 x 120 
x 38 х 38 











钢 球 保 持 圈 
GB/T 
2861. 5—2008 









28 x35.5 | 32 x39. 5 
х 84 х 84 


28 х35. 5 | 32 x39. 5 
х 84 х 84 




















СВ/Т 
2861.11 


16х20 |M6 x16 


20 x20 | M8 x20 


98 


9 


== 
= 


PP ЕЕЕ 6л) T Z 


881 





ЕЗ. 








零件 件 号 .名称 及 标准 编号 









































1 2 
上 模 座 下 模 座 | 
= £ 钢 球 保持 圈 
СВ/Т СВ/Т СВ/Т 
СВ/Т СВ/Т 
23564.3 | 23562.3 2861.11 
2861.4--2008 2861. 5—2008 
—2009 | --2009 —2008 
Ж ш 
1 1 1 1 1 1 1 1 4 或 6 | 4 或 6 
规 格 


400 x 250 
x 50 


500 x 250 
x 50 


400 x 250 
x 63 


500 x 250 
x 63 





315 x 315 
x 50 


315 х315 
x 63 





400 x 315 
x 50 


500 x 315 
x 50 


630 x 315 
x 50 


500 x 400 
x 50 


400 x 315 
x 63 


500 x 315 
x 63 


630 x 315 
x 63 


500 x 400 
x 63 


35 x 230 


45 x 230 


40 x 230 


50 x 230 


35 х 150 
х 48 


45 х 150 
х 48 


40 х 150 
х 48 


50 х 150 
х 48 





ях 
最 | 小 
Шин Ё ра |ї 
” 58 аар б |в 
ж | m 
度 
250 250 
500 710 
315 530 
315 315 | 120 
500 750 
630 850 
500 750 
—— 400 400 
630 850 








630 x 400 
х 63 


ЇЕ: 1. F EÉ ан ЛЭХ F ЕН l z: Ж B ZÉ о 


2. 导 套 与 上 模 座 装配 允许 采用 粘 接 方式 。 


3. ЛлЛУРЖЛЇНГ Л. 


630 x 400 
x 80 





45 x 260 


50 х 260 





45 х 150 
х 59 


50 х 150 
х 58 





35 х44.5 | 40 x49. 5 






45 х54.5 | 50 х 59. 5 











20х20 |М8 х20 


/工艺 444 


A 


= К % 


10 


aqo 
26-Р 


T = H 


681 


(3) 对 角 导 柱 模 架 对 角 导 柱 模 架 见 表 6-16 。 
表 6-16 对 角 导 柱 模 架 


те 


о чш + С л GOO 1 — обо 








(摘自 GBAT 23563. 2 一 2009 ) (单位 ; 


标记 示例 : 
L =250mm.B =125mm.H = 195mm 的 01 级 精度 的 对 角 导 柱 模 架 
对 角 导 柱 模 架 250 х 125 x 195-0 1 GB/T 23563. 2 一 2009 


1 一 上 模 座 

2 一 下 模 座 
3—1 
сш 

5 一 钢 球 保持 圈 
6 一 弹簧 

7 一 压板 

8 一 螺钉 

9— я 


тт) 


= 9 药 


PP +1) S 6л) T Z 


061 


100 


125 


160 





80 


100 


125 


160 


200 


250 


225 


零件 件 号 .名称 及 标准 编号 



































最 1 8 
— _ 模 座 F Pš J 184 压板 IE £ 
: 上 模 座 28 118: Е = ЕТ 
大 | Hi 导 柱 导 套 钢 球 保持 圈 
эш 入 СВ/Т СВ/Т СВ/Т СВ/Т СВ/Т 
17 п СВ/Т СВ/Т СВ/Т 
Ё хн 23564.2 23562.2 2861.6 2861.11 70.1 
程 [а] 2861.2--2008 2861.4--2008 2861.5--2008 
--2009 --2009 --2008 一 2008 |--2008 
J 
1 4 或 6 4 或 6 
Š H 
100 x 80 100 x 80 
140 18 x 130 20 x 130 
х 25 х 32 
100 х80 100 x 80 18 x 100 20 x 100 
165 18 х 155 20 х 155 
х 32 х 40 х 30 х 30 
125 х80 125 х80 
140 18 х130 20 х 130 
х 25 х 32 
18 x23.5 | 20 x25. 5 
M4 х 14 
125 х80 125 х80 18 x 100 20 x 100 
165 18 х 155 20 х 155 
х 32 х 40 х 30 х 30 
2 160 x 80 160 x 80 18 x 80 20 x 80 
х 25 х 32 х 23 х 23 
160 х80 160 x 80 18 x 100 20 x 100 
18 x 155 20 х 155 
x 32 x 40 x 30 x 30 
200 x 80 200 x 80 
80 
x 32 x 40 
22 x 100 25x100 | 22х27. 5 | 25 x 330. 5 
22 x 160 25 x 160 16х20 |Мбх 16 











250 х 80 


х 32 





250 х 80 
х 40 








х 30 


х 30 














/т2 444 


A 


1 К % 


131 


aqo 
26-Р 


T = H 


61 


ЕЧ 


零件 件 号 .名 称 及 标准 编号 






































到 1 2 
Ци 小 ИТА ИТА 
凹 模 22-15 0ш Чи 导 套 钢 球 保持 圈 
Ч дэх 入 СВ/Т СВ/Т СВ/Т 
周 界 行 = СВ/Т СВ/Т СВ/Т 
Ч ээ 23564.2 23562.2 2861.11 
程 Геј 2861. 2 一 2008 2861.4--2008 2861.5--2008 
--2009 --2009 --2008 
度 
数 量 
L В 5 Н 
125 х 100 | 125 x 100 
18 x 130 20 x 130 
х 25 х 32 
125 125 225 М4 х 14 
125х100 | 125х 100 18 x 100 20 x 100 
x 32 x 40 x 30 x 30 
160 x100 | 160 x 100 
160 160 
x 32 x 40 
100 
200 х 100 | 200 x 100 22 x 100 25x100 | 22х27. 5 | 25 x 30. 5 
200 200 250 22 x 160 25 x 160 
x 32 x 40 x 30 x 30 x 64 x 64 
250 x100 | 250 x 100 
250 250 
x 32 x 40 
ша 16х20 |Мбх 16 
315 х 100 | 315 x 100 28 х120 32х120 |/28х35.5 | 32 x39. 5 
315 315 265 28 x 190 32 x 190 
x 40 x 50 х 38 х 38 х 84 х 84 
160 x 125 | 160 x 125 
160 160 
x 32 x 40 
22 x 100 25x100 | 22х27. 5 | 25 x 30. 5 
125 280 
x 30 x 30 x 64 x 64 
200 х 125 | 200 x 125 
200 200 
x 32 x 40 


























党 


9 


== 
= 


PP ЕЕЕ 6л) T Z 


c6l 


ЕЗ. 


零件 件 号 .名 称 及 标准 编号 
































Ях 1 9) 
小 
ы. . 上 模 座 下 模 座 А 
Вр И 导 柱 导 套 钢 球 保持 圈 
Ч 入 СВ/Т СВ/Т СВ/Т 
周 界 合 СВ/Т СВ/Т СВ/Т 
хэ 23564.2 23562.2 2861. 11 
га] 2861.2--2008 2861.4--2008 2861.5--2008 
--2009 --2009 --2008 
Ж 
数 量 
L b H 
250 x 125 | 250 x 125 
250 250 
x 40 x 50 
315 x 125 | 315 x 125 
315 125 315 280 
x 40 x 50 
400 х 125 | 400 x 125 
400 400 
х40 х 50 
200 х 160 | 200 х 160 
200 200 
х40 х 50 
28 х120 32х120 | 28х35.5 | 32 x39. 5 2 x 37 
| 28 х 190 32 x 190 16х20 | Мбх 16 
250 х 160 | 250 х 160 х 38 х 38 х 84 х 84 х 87 
250 250 
х40 х 50 
ТР ЭГ 315 х160 | 315 x 160 
Ө ә х40 х 50 
400 x 160 | 400 x 160 
400 400 
x 40 x 50 
500 x160 | 500 x 160 
500 500 
x 40 x 50 
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A 


= К % 


10 


` 
Т 


T = H 


661 


ЕЧ 


零件 件 号 .名 称 及 标准 编号 









































ях 1 9) 
Ци 小 ИТА нэ 
凹 模 22 Ще 导 柱 =m 钢 球 保持 圈 
s= 21 ТЭ СВ/Т СВ/Т СВ/Т 
周 界 行 合 СВ/Т СВ/Т СВ/Т 
u кч 23564.2 | 23562.2 2861.11 
程 局 2861.2 一 2008 2861. 4 一 2008 2861.5--2008 
п —2009 —2009 --2008 
度 
数 量 
L B S H 
250 x200 | 250 x 200 
250 250 
x 40 x 50 
315 x200 | 315 x 200 28 х120 | 32х120 2 х37 
315 315 | 375 | 100 16х20 | Мбх 16 
х40 x 50 х 38 х 38 
200 
400 х200 | 400 х200 
400 400 
х40 x 50 
500 х200 | 500 x 200 35 х150 | 40 x150 
500 500 | 400 | 120 35 x230 | 40 x230 
x 50 x 63 x 48 x 48 
315 x250 | 315 х250 
315 315 | 425 | 100 
х40 х50 
7” 10 400 х 250 | 400 x 250 
аг Ке 20х20 | M8 х20 
250 
500 х250 | 500 x 250 35 х150 | 40х 150 
500 500 | 450 | 120 35 х230 | 40х230 
х 50 х 63 х 48 х 48 
630 х 250 | 630 х 250 
630 630 
х 50 х 63 


























党 


9 


=a 
= 


PP -112-4)114:55-5(48 2 n) T Z 


6 


ЕЧ 


零件 件 号 .名 称 及 标准 编号 





















































取 1 2 
最 小 -HH ЕТА 
2 大 | 闭 | 276 | 下 模 座 н = 钢 球 保持 圈 
й 2 2: СВ/Т СВ/Т СВ/Т 
周 界 行 合 СВ/Т СВ/Т СВ/Т 
: м. | 23564.2 | 23562.2 2861.11 
程 高 2861.2--2008 2861.4--2008 2861.5--2008 
—2009 | --2009 一 2008 
度 
数 量 
L S H 
315 x315 | 315 x315 
315 315 
x 50 x 63 
= 530 
400 х 315 | 400 х 315 
400 400 
x 50 x 63 
315 
500 x315 | 500 x 315 
500 500 
х 50 х 63 35 х150 | 40х150 | 35х44. 5 | 40х49. 5 
== 560 35230 | 40 х230 
630 х 315 | 630 х 315 х48 х48 
630 630 
x 50 x 63 
120 20х20 | М8 х20 
400 х 400 | 400 х 400 
400 400 
x 50 x 63 
500 х400 | 500 х 400 
500 500 
x 50 x 63 
400 630 
630 x400 | 630 x 400 
630 630 
х 63 х 80 45 х 54.5 | 50 х59.5 
21 45 х260 | 50 х260 
800 х 400: | 800 х 400 
800 800 
х 63 х 80 


ЇЕ, 1. ХЕ ZG JS F HH ЛЭГ ИЙЛЕ о 
2.， 导 套 与 上 模 座 装配 允许 采用 粘 接 方式 。 
3. ЛЛУРЖЛЇНГ МЛ. 
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A 


= К % 


10 


җ. 
26-Р 


T = H 


жеж 多 工 位 级 进 模 主 要 零 部 件 设 计 <<< 





(4) 四 和 角 导 柱 模 架 ”四角 导 柱 模 涤 见 表 6-17。 





















































表 6-17 四 角 导 柱 模 架 (jh H СВ/Т 23563. 4 一 2009) (单位 : mm) 
9 
Е 
ИСА Ф| | 
: ч 标记 示例 : 
L =630mm.B =500mm.H =275mm.01 级 精度 的 四 导 
:4 柱 模 架 
3 四 导 柱 模 架 630 x 500 x 275-01 СВ/Т 
2 23563. 4 一 2009 
技术 条 件 : 按 1В/Т 8050—2008 的 规定 
1 一 上 模 座 
2 一 下 模 座 
3 一 导 柱 
4 一 导 套 
5 一 钢 球 保持 圈 
6 一 弹 得 
7 一 压板 
8-4 £J 
9—[ Л ян 
В ` 名 称 及 标准 编号 
最 4 7 8 
më | ж || | rum 下 模 座 导 套 Їнэн 8 压板 | 螺钉 
周 界 | 尺寸 Ц Ч СВ/Т СВ/Т СВ/Т СВ/Т | СВ/Т 
| | 23564. 4 23562. 4 2861.4 2861.11| 70.1 
2 
18:28:15 : ! 4 4 4 4 8 8812 (8 12 
规格 
160 160 160 х 100 x32 | 160 х 100 x40 
25 x 100 х 025 х30. 5 х|1. 6 х29 х 
200 ЕД 250 80 (170 25 х 160 
315 32 х120 х 32 х39.5х| 2х37х 
250 ЕЭ 2250 х 125 x 50 | 
315 1125 те 16 х20 | М6 x 16 
400 эз, 400 x 125 x 40 |400 x 125 x 50 
500 500 х 125 х40 |500 х 125 x50|  |32х120х 82х39.5 x 2х37х 
250 250 250 х 125 х40 1250 х 160 х 50 
315 315 315 х 160 х40 |315 х 160 x 50 
400 | 160 же ын 400 х 160 х 40 мээн х 160 х 50 
500 мн х 160 х 50 


195 


pb 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 











( 续 ) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
l 2 3 4 5 6 7 8 
ША | 外 形 上 模 座 下 模 座 ХН 导 套 (Ээ . 弹簧 压板 | 螺钉 
周 界 | 尺寸 СВ/Т GB/T GB/T GB/T GB/T GB/T | GB/T | GB/T 
23564. 4 23562. 4 2861.4 | 2861.4 | 2861.5 | 2861.6 |2861.11 70.1 
数量 





1 4 4 4 8 zk 12 |8 zk 12 











L ДЕД ДД, 
规格 
250 250 250 х200 х401250 x 200 x 50 
32 х 120 х 82 х39. 5 х| 2 x 37 x 
315 315 1355 110012001315 х200 х40 1315 х200 х 50| 32 х190 16 х20 | М6 х 16 
38 84 87 
400 200 400 х 200 х40 | 400 x 200 х 50 


ОО 
ОО 


500 500 х 200 х 50 | 500 х 200 х 63 40 х150х MO х49.5х| 2х45 х 

40011201245 40 х 230 20 х20 |М8 х20 
630 630 х 200 х 50 | 630 х 200 х 63 48 84 
315 100 (200 


500 |250 (500 
450 
630 630 
800 800 245 
400 400 | 530 
500 500 
315 
630 630 |560 
800 800 275 
500 500 245 


315 х250 х40 |315 х250 х50 | 32 х190 |32 х 120 х38 |32 х39.5 х84| 2 х37 х87 | 16х20 Мб x 16 


400 х 200 х 50 |400 х 250 x 63 
500 х 250 х 50 |500 х 250 x 63 
40 х 150 х МО х49. 5 х| 2 x 45 х 
630 х 250 х 50 |630 х 250 x63 | 40 х 230 
48 84 88 
800 х 250 х 50 |800 х 250 x 63 
400 х 315 х 50 |400 x 315 x 63 


500 х 315 х 50 1500 х 315 х 63 50 х 150 х 2х55х |20х20 |М8 х20 
800 х 315 х63 1800 х315 x80| 50 х260 |50 х150 х58 50 х59.5 x D х50 х 128 
500 х 400 х 50 ртк з= x150 х48 90 
630 630 630 х 400 х 63 50 х 150 х 
400 50 х 260 
1000| 1000670 1140 335 1000 х 400 х 801000 х400 x100| 60 х320 (60 х180 х78'@ х@.5 х1103 х65 х 135! 24 х24 М10 х25 
630 630 х 500 х 63 |630 х 500 х80| 50 х260 |50 х150 х58 50 х59.5 х900 х 55 х 128) 20 х20 |М8 х 20 


8001500 750 800 х 500 x 80 800 х 500 х 100 

60 х 180 х 60 х69.5 х| 3 х65 х M10 х 
1000) 11000 140 335 1000 х 500 х 8011000 х 500 х 100| 60 х 320 с НА Е 24 х24 | ,as 
10001630 1000| 900 1000 х 630 х 801000 х 630 х 100 


ЇЕ, 1. 限 程 大 结构 和 斥 才 由 制造 者 确定 。 
2， 导 套 与 上 模 座 装配 允许 采用 粘 接 方式 。 
3. ЛЛУРЖЛЇНГ Л: 




















=“ 
° 
-4 


























4 


М М 
х х 
сл сл 
сл сл 
х х 
一 -- 
t ° 
ОО -4 


6.1.4 上 、 下 模 座 


1. 上 、 下 模 座 的 功能 

上 模 座 和 下 模 座 分 别 为 一 副 模 涤 上 不 同位 置 的 两 个 零件， 如 图 6-2 所 示 ， 其 共同 作用 
ж: 上、 下 模 座 都 是 直接 或 间接 地 将 模具 的 所 有 零件 安装 在 其 上 面 ， 构 成 一 副 完 整 的 模具 。 
与 上 重 座 回 定 在 一 起 的 模具 零件 ， 称 为 上 重 部 分 ， 由 于 它 疝 通过 模 柄 或 暴 栓 和 压板 与 压力 机 
滑 块 固定 在 一 起 ， 随 压力 机 滑 块 上 下 运动 实现 冲压 动作 ， 所 以 这 部 分 又 称 活 动 部 分 ; 而 与 下 
模 座 固定 在 一 起 的 模具 零件 ， 称 为 下 模 部 分 。 它 毅 通 过 螺栓 和 压板 与 压力 机 工作 人 台 固定 在 一 
起 ， 成 为 模具 的 固定 部 分 。 上 、 下 模 座 是 整个 模具 的 基础 ， 它 要 有 承受 和 传递 压力 ， 因 此 ， 对 
于 上 、 下 模 座 的 强度 和 刚度 必须 十 分 重 贫 。 每 一 副 模 架 的 上 模 座 与 下 模 座 强度 和 刚度 必须 满 
足 使 用 要 求 ， 不 能 在 工作 中 引起 变形 ,否则 会 影响 到 冲压 件 的 精度 和 降低 模具 使 用 寿命 。 大 
一 些 的 模具 下 模 座 强度 和 刚度 现 不 可 和 忽视。 
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在 设计 多 工 位 级 进 模 时 ， 一 般 应 尽量 选用 
标准 模 架 (СВ/Т 2852—2008, ЈВ/Т 7182.1 ~ 
7182. 4 一 1995 ) ， 因 为 标准 模 架 的 形式 和 规格 
决定 了 了 上、 下 模 座 的 标准 形式 和 规格 ( GB/T 
2855.1 ~ 2855.2—2008, СВ/Т 2856.1 ~ 
2856. 2 一 2008 ЈВ/Т 7186.2 -7186.4--1995, 
СВ/Т 2861.1--2008, СВ/Т 2861. 3 一 2008 ), 
并 有 旦 在 强度 和 刚度 方面 ， 选 用 标准 模 架 一 般 性 
能 都 有 保证 ， 比 较 安 全 。 

2. 非 标 准 模 座 的 设计 

对 于 较 大 的 多 工 位 级 进 模 ， 没 有 标准 模 架 
选择 时 ， 应 当 采 用 非 标准 模 座 自行 设计 ， 模 座 
的 材料 可 采用 0235 或 45 钢 制 造 ， 导 癌 装 置 的 
导 柱 、 导 套 仍 应 选用 标准 件 。 








22-01 1 图 6-2” 非 标准 模 座 外 形 尺寸 确定 示例 
非 标准 模 座 外 形 常 取 和 矩形 ( 见 图 6-2)。 长 度 。 1_ 下 模 座 2 上 模 座 зве аен 
取 和 四 模 长 相等 或 比 四 模 长 稍 长 ， 可 按 下 式 确 害 
L =L+K (6-1) 


ХОР Е. ТЖК (ша): 
ZL 一 一 凸 模板 长 度 (тшт); 
天 一 一 增加 值 ， 这 是 个 经 验 值 ， 取 天 =10 ~50mm。 
韭 标准 模 座 的 客 度 比 四 模 的 客 度 要 大 ， 因 为 在 模 座 上 要 安 疙 叶 问 疙 置 ， 还 要 留 有 压板 压 
Ж ТАЕ НУМ. НЇХ РОХЕ 














b =b+2D +K, (6-2) 
式 中 Bj 一 一 上 、 下 模 座 宽度 (mm); 

ВШ ЛЕ (шш); 

D—— ЁС (mm); 

K, 一 一 增加 值 ， 是 个 经 验 值 ， Ж К, > 40 тт, 
须 注意 下 模 座 外 形 尺 寸 与 压力 机 台面 筷 边 至 少 留 40mm 以 上 。 
模 座 的 厚度 可 按 下 式 确 害 
普通 冲模 











Н,э(1.5-2)НЫ (6-3) 
精密 冲模 
Н,2э(2.5-3.5)Ни (6-4) 
式 中 一 一 下 模 座 厚度 (mm); 
Н АЈА 8 (mm) 。 
上 模 座 和 下 模 座 的 外 形 一 般 保持 一 样 大 小 ， 在 厚度 方面 ， 上 模 座 厚度 А, прикл T F PS 
座 厚 上 度 Н, PB H,< H , ЧЇ Н, =H, -(5 -10)mm. 
3. 下 模 座 的 强度 计算 
在 多 工 位 级 进 模 设 计时 ， 一 般 不 计算 下 模 座 的 强度 ， 只 是 在 个 别 特殊 情况 下 ， 需 要 验算 
2А. 0: 5; ЮТ BJ 259 ВН ЛУ JJ ə 
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为 了 侧 化 计算 ， 作 如 下 假设 : 

1) 四 模 不 参与 承受 载 何 ， 载 倚 完 全 传 到 下 模 座 上 。 

2) 当下 模 座 上 有 特殊 形状 的 源 料 孔 时 ， 控 其 外 切 圆 或 外 切 矩 形 筷 计算 。 

3) 下 模 座 的 中 心 尽量 与 压力 机 台面 上 的 着 料 孔 中 心 重合 。 

图 6-3 所 示 的 下 模 座 ，C x< b 为 下 模 座 的 漏 料 孔 尺寸 ，Lo x L, 为 压力 机 台面 (sk as a) 
的 湄 料 筷 尺 寸 。 现 分 别 计算 4 一 4 Т, D—D Тар Е—Е ШУ 03: 











图 6-3 下 模 座 强度 计算 图 


4 一 4 ТИ 
M... F1⁄2 ЗЕ 


最 大 弯曲 应 ышы s 6 e S 6-5 
大 写 曲 应 力 “з W LOR (1-С) са 


ЕЕ ЗЕІ 
模 座 厚度 H> (010152 (6-6) 


D—D | 





M. ЗЕ, /16 РІ, 


ЕЗ 215 Лу шан R — 18-45 --22---  — ЕЕ 6-7 
тел барр (B-bH2⁄6 8(B -)b)H° цаг 


"тугч ГЭРТ, 
栋 座 厚度 2 8(В - 0) [са | ин 























Е—Е ФИ 
对 于 矩形 漏 料 孔 
Бүү-т 
最 大 弯曲 应 力 дацан. ы. (6-9) 
л, Е W (п-т) ро 2н? 
6 

2” 3F 
Л к ЈЕ Нэ 2[ o] л 
对 于 圆 形 漏 料 孔 

М ЕА 
РЕОНИ z, = == 0.6408 -r)F/2 -3x0.32F кыд 


W (R - r) H° /3 Н? 
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模 座 厚度 H= к (6-12) 
式 中 ол ж 275 ЛУ 27 ( MPa); 
万 一 一 下 模 座 的 厚度 (mm ) ; 
M... 88 КАЗ (N - mm); 
WW 一 一 截面 系数 (mm ); 
5 一 一 载荷 ， 即 冲压 力 (N); 
C 、/ 一 一 下 模 座 漏 料 孔 尺寸 (mm); 
7 、 万 一 一 压力 机 人 台面 漏 料 孔 太 十 (mm); 
有 、7 一 一 下 模 座 的 宽度 和 长 度 (шт); 
/一 一 基 臂 长 (mm) ， 见 图 6-34 一 4 й]; 
7 一 一 下 模 座 漏 料 孔 泊 Е—Е НЧ УА ВЕ ss XF (mm); 
1 一 一 压力 机 人 台面 漏 料 孔 沿 E—E ТИНА ШЕЕ Es SF (mm); 
有 一 一 压力 机 人 台面 漏 料 孔 的 半径 (mm); 
r 一 一 下 模 座 漏 料 孔 半 径 (mm); 
[о ]—— ХЙИЖ УЕН 25 ЛУ Л) (MPa) ， 见 表 6-18. 
表 6-18 常用 材料 的 许 用 应 力 (单位 : MPa) 


许 用 应 力 
F ж Ж # 5 B 0 
0195 ‚0235 25 127551 98 ~ 137 
027540 30 Eu ТИ: 


铸 
T 108 - 147 118 -147 88-118 


ZG 270-500 ZG 310-570 


铸铁 
88 ~ 137 34 ~ 44 25 ~ 34 
НТ200 ,НТ250 





材料 名 称 及 牌号 








T7A 
539 ~785 353 ~ 490 ын 
硬度 54 - SSHRC 
ТВ8А,Т10А 
Crl2MoV ,СС:15 245 981 —1569® 294 ~ 490 ын 
硬度 52 ~ 60HRC 
Q275 
a=: 294 ~ 392 196 ~ 275 - 
硬度 52 ~ 60HRC 
20 (261240) 


— 245 -294 = 一 





便 度 86 ~92HS 


65Mn 
490 ~ 785 一 
ШЕ Т 43 ~48HRC 


注 : 泽 火 后 随便 度 提高 ， 许 用 应 力 可 大 幅 提 高 。 
О 对 小 直径 有 导向 的 凸 模 ， 此 值 可 取 2000 ~3000MPa。 











6.1.5 级 进 模 铸 件 标 准 模 座 的 种 类 、 规 格 


1. 滑动 导向 模 座 
滑动 导 问 模 座 或 滚动 导 问 模 座 的 使 用 材料 推荐 采用 НТ200- 
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(1) ЁЛЕ АШ ЕЛЕ ЕВЕ 〈 见 表 6-19 和 表 6-21) 


表 6-19 滑动 导向 对 角 导 柱 上 模 座 (摘自 СВИТ 2855. 1 一 2008 ) 





А 型 
A 型 (LxB=<200 x160) 


В 型 
B 型 (L x B >200 x160) 


200 





(单位 : 





mm) 


jh 件 设计 444 


н у ==, — 
ы 250 


Z T v Ж 


== 
= 


6 


第 





未 注 表面 粗糙 度 的 表面 为 非 加 工 表面 


Ë 


示例 : 
凹 模 周 界 志 


未 记 


45mm ,滑动 导向 对 角 导 柱 上 模 座 ; 


200mm B =160mm 厚度 Н = 


滑动 导向 上 模 座 ”对 角 导 柱 200 x160 х45 

















l на ° 

СА ыг 
l 
° 
co 











СВ/Т 2855. 1—20 

















= © > © ЄЧ = Е q 
2 

га 25 © © = © € = те © © € © © © © © = © © мэ © 

їч 8 22 = © 56 © сч 25, сч 2 © сч 2 © т 2 © © © т 一 т 

= = 一 = 一 一 cq 一 一 cq | 一 cq с} q с се с! 
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350 














[U| < J] P 

x - Н | |В | has) By | | S R 2 
50 

315 50 | 325 445 385 

-----) 250 330 

400 35 410 540 470 
50 

315 325 460 390 
55 

400 315 É | 410 550 475 
55 

500 55 | 510 655 575 
60 
55 

д Ез д. | йй 

—— 40 410 

630 640 780 710 
ЕГЧ 

500 500 510 510 650 580 580 
= 





ЇЕ, 1. 压板 人 台 的 形状 、 位 置 尺 寸 和 标记 面 的 位 置信 寸 由 制造 者 确定 。 
2. 表 图 (包括 表 6-21 ~ 表 6-49 中 的 附 图 ) 中 的 平行 度 公 差 已 见 表 6-20 (摘自 JBAT 8070 一 2008 ) 。 


16-20 模 座 的 平 














280 


340 


460 


370 


580 


460 

















公称 尺寸 01,192 01,124 
>40 -63 0. 008 0. 012 
> 63—100 0.010 0.015 
> 160 -250 0.015 0.025 
> 400 ~ 630 0.025 0. 040 
> 630 ~ 1000 0. 050 
> 1000 ~ 1600 0. 060 


表 6-21 滑动 导向 对 角 导 柱 下 模 座 (ju H СВ/Т 2855. 2 一 2008 ) 





R10~R20 


202 


2 


2! 






WI 
772 







NZ 
о [ү 


ф--- 
| 
1123 
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未 注 表 面 粗糙 度 的 表面 为 非 加 工 表面 


Ë 


示例 : 
凹 模 周 界 志 


未 记 


Бука цал 


200mm .厚度 H 


230mm ,Р = 











2008 
95 
5 


l 
š - 
- 








l 
WN 


a О 


80 


Fuss 
үл 


© 


=ч 





чу 
р у 
сс) 





12 








160 
200 
250 





шанж 





L 

63 

63 
СЕС 
ТЭ 

80 
Л 
ГЭ 





100 
125 





125 
I 
200 
0 





滑动 导向 下 模 座 ”对 角 导 柱 250 x200 x60 СВ/Т 


160 
200 
160 


ою | 160 
ҮЛ 
200 
РЭГ: 
ЕЯ 
250 
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ир Ја] ўт 
зао : 
315 325 385 290 
—— 250 Ё Л 260 330 320 | 60 
400 410 540 470 350 
70 
60 
315 325 460 390 280 
65 
400 | 315 ЖО 410 | 325 | 550 | 400 | 475 | 390 340 
” н 
65 
500 ОҢ 510 655 575 460 
65 
400 шаг 410 560 475 | 475 370 
БЭР 
400 410 490 
_ 80 с 
70 
65 
tE: 1. 压板 台 的 形状 、 位 置 尺寸 和 标记 面 的 位 置 尺寸 由 制造 者 确定 。 
2. 安装 B 型 导 柱 时 ，D R7. р, R7 改 为 D Н7, D. H7。 


(2) 消 劲 导 回 后 侧 寻 柱 上 模 座 〈 见 表 6-22 和 表 6-23) 





表 6-22 ”滑动 导向 后 侧 导 柱 上 模 座 (摘自 CB/T 2855. 1 一 2008) (0: 


L [a] eu 





АҖ(ШхХВ<=200х160) 
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ВЖЦ/ХВ2»200Х160) 
未 注 表 面 粗 烙 度 的 表面 为 非 加 工 表面 


D 
ч A, р 5 4, t 95 
Н7 
25 
25 40 





20 
63 70 70 
25 


25 

80 63 94 50 85 
30 

гс 28 

25 

100 110 116 
30 
25 

80 90 94 
30 
25 

100 80 110 116 65 110 
30 

— 32 

25 

125 130 130 
30 
25 

100 110 116 
30 
30 

125 35 130 130 35 

100 75 130 "u 

















35 
160 170 170 
40 
— |] 38 
35 
200 210 210 
40 
30 
125 130 130 35 
35 


35 
160 125 170 170 85 150 
40 
===. 38 
35 
200 210 210 
40 





























150 100 
42 
195 
100 
ЗЕ 
235 

















PP 多 工 位 级 进 模 设计 实用 手册 
凹 模 周 界 
№ Ја] Л Ёё 3 Ё А д, 

L B 
40 

250 125 260 250 85 
45 
40 

160 = 170 170 
45 
40 

200 | 160 210 210 110 

250 260 250 

200 210 210 

250 200 260 250 130 

315 325 305 

250 260 250 

315 250 325 305 160 
55 

— 35 

50 

400 410 390 
55 

ЇЕ: 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 确定 。 
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50 
100 
290 
55 


A üE: ЖЕҢ B6 J: BJ ЖЕТШ ЭМ ЧЕЛ T Il 


150 


120 


150 


200 











140 


200 


280 


多 工 位 级 进 模 主 要 零 部 件 设计 444 



























































(Ж) 
ч D 
A, К 1, 9, 
63 50 
25 40 
63 
80 63 
28 
100 
80 
100 | 80 
= 32 
125 
100 
--- 100 
160 
===. 38 80 
200 
125 35 60 
160 
= = "|. 125 38 80 
200 
250 100 
160 42 
200 | 160 
250 100 150 
45 
200 | 200 80 120 
250 45 150 
— | 200 
315 200 
50 
250 100 35 140 
315 | 250 M16-6H 200 
== šj 55 40 
400 280 
Е: 1. 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 确定 。 


2 


B 型 导 柱 时 ，D R7 改 为 D H7。 
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(3) #9207 ја] [АЈ ЕДЕ (DL k 6-24 和 表 6-25) 
表 6-24 滑动 导向 中 间 导 柱 上 模 座 (摘自 СВ/Т 2855. 1 一 2008 ) 








Л Ф — 17) 


Ка 12.5 


ВЖЦ/ХВ:»200Х160) 


未 注 表 面 粗 烟 度 的 表面 为 非 加 工 表 面 








ОЯ Ја Ят. 
5 
1, В 
63 | 50 
63 
80 | 63 
100 
80 
一 一 80 
100 





208 




















210 
170 
210 


250 
290 
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К 
КУХ 
п 


z 
— 


Зс 


` 


28 


-н- 


多 工 位 级 进 模 


== 
= 


6 


АА 


FP 


90 


38 


ЕІ 
IE 
35 


38 


145 
170 


42 


38 





80 
100 





42 


185 
210 
250 
170 
190 
190 
305 








HH 
42 45 


80 


45 


215 


50 


310 
100 
340 
50 85 45 
310 


255 
260 


240 
280 





290 





130 
150 


80 








100 
12 
140 








200 





125 
140 








100 
125 


140 
160 
200 
160 
200 
250 
140 
160 
200 








200 
250 
280 
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т р р 
Н7 
45 
250 5 | 315 
=== 340 55 95 50 55 
280 345 100 
315 385 
== 350 
280 350 60 105 55 60 
== 
315 280 380 385 
РЕ 本 a 
55 
315 ш 45 390 100 
400 315 —- 425 475 120 
=—— 65 115 60 65 
500 60 | 575 140 
55 
400 F. 410 510 475 120 
630 640 520 710 160 
70 125 65 70 
500 500 510 510 620 580 140 
ЇЕ: 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 确定 。 


表 6-25 


210 





未 注 表 面 粗糙 度 的 表面 为 非 加 工 表面 


Ra 12. 


J; =i 


滑动 导向 中 间 导 柱 下 模 座 (摘自 СВ/Т 2855.2--2008 ) 


5 


B 


M16- 


CN 
= 


M20- 


199) 
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(单位 : 
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260 


340 


250 


260 


340 


260 


340 


440 


360 


570 
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° 
үл 








му 
сс) 


= оо ° с С) с ге! оо чу оо с) оо с) 
а 名 一 СЧ a a a a a a a со a со 
с Г- ND оо © с © с Та! с Та! CO С) оо 
25 一 一 q aq aq aq с} с с} a a a 
О оО 
° (етю, Оо Оо 
то + Та! © оо Ге! Ге! Со уу о 
со + С) © © г- г- ОО г- ОО 
сс оо с Та! оо Та! оо с) оо с) Т) с Та 
с) cn c cn cn cn 十 со ч + + + 
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о ° 
一 о © = 
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мо ооо јо от от от T i | u соо 
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єз TDS Та) © Та) © Та) 
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СЭ Со © ==; (=; (жы © © С (==) с 
RS СЭ SS с о Сч о с ч с © 十 
— — — =ч — — — — =ч — =ч 
С) С) С) 
24 С) С) 一 c 
` й i мэ 5 2 
м) м) Ке) [一 
© © © © С) о ге) С) С) © © С) © Сә С) С) С) Ф © 
Т) 一 ч NO — ч оо 一 ч оо [一 С) OO [一 CN [一 [一 [一 一 оо 
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° С) С) С) С) 
Ф Ф ° Ф 
© СЭ га! 一 ° 
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С) оо оО уг) ОО 一 уг) ОО 一 С2 ОО 一 ° 一 ° ° ° сс) ° 
e e e e e co e с co <F CN co + co <F м) + © м) 

















状 尺 寸 由 制造 者 确定 。 


压板 台 的 形 
2. 安装 B 型 导 柱 时 ，D R7. Р, R7 改 为 D H7. р, Н7, 


1. 


ЇЕ: 
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(4) 滑动 导向 中 间 导 柱 圆 形 模 座 ( 见 表 6-26 和 表 6-27) 
表 6-26 ”滑动 导向 中 间 导 柱 圆 形 上 模 座 (摘自 CB/T 2855. 1 一 2008) (单位 : mm) 
Ra 1.6 


| 
С ЖОК: 





288 













АЖ (00160) 
ЭЭЖЭЭ | й бу) ~ | 
~ УИ + цч 





Ка 12.5 




















ВЖ(,2 160) 
未 注 表 面 粗糙 度 的 表面 为 非 加 工 表面 
2911 р р 
_ H h D, В, 5 К К, l, | 4, і 5, 
р, Н7 Н7 
20 
63 70 100 28 50 29 28 
п Е 1: 
30 
35 32 35 
100 = = 110 145 = = === = 
125 130 170 38 35 38 
160 по | 215 4 
200 210 280 260 50 85 45 50 6H 28 180 
30 100 
250 260 340 315 55 95 50 55 оа 32 220 
н 


213 


pb 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 


























( Ж) 
түс р 
ч] ЈА] P А 1 | 8, 
р, Н7 
315 280 
65 
400 Ре 380 
140 
6Н 
500 70 480 
630 76 600 














ЇЕ: 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 确定 。 
表 6-27 滑动 导向 中 间 导 柱 圆 形 下 模 座 〈 摘 目 GBAT 2855. 2 一 2008) (单位 : mm) 


ЕЕЕ 
















ЕТАН B6 J: Н) ЖЕТШ 2 ЧЕ ОТ. l 


























凹 模 周 界 р D 
H h D, b, Š К К, р : di і 5, 
р, К7 R7 
25 
63 50 70 102 100 28 44 50 16 18 
30 
80 Т 20 90 136 125 58 
35 60 20 22 
100 _ 110 160 145 Е 
кош 
жОЖ Е а а ЕН 
125 25 130 190 170 38 22 25 
: 日 
4 Е ED ЕХ 
160 35 170 240 215 45 28 32 
77 P | э ж [Лек [am 
60 / 6H 
40 
55 M16- 
ий шы ж РЕ ю | M6 „ | эн 
100 
315 325 425 390 280 
45 65 115 45 50 40 
400 410 510 475 ЭН 380 
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(28) 
р, 
di і 5, 
R7 
55 480 
M20- 
40 r——— 
6H 
76 600 














ЇЕ, 1. 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 确定 。 
2. 安装 B 型 导 柱 时 ，D R7. Р, R7 改 为 D Н7, D. H7。 
(5) 滑动 导 癌 四 导 柱 模 座 ( 见 表 6-28 和 表 6-29) 
表 6-28 滑动 导向 四 导 柱 上 模 座 (摘自 СВ/Т 2855. 1 一 2008) (单位 : mm) 










Р-»э- 
Щщ 






Р Ra 1.6 






B 型 (LxB>>200X160) 
未 注 表面 粗糙 度 的 表面 为 非 加 工 表面 
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Ps © © © = 
© = Ya ай) =: 
"a а 一 CN с} со + те © 

СЭ оО о СЭ м) уг) (єв (єв! ° оО ° ° (єв оо (єв! 5 СЭ 5 

-ы © оО С) С) 一 一 о о С cO © cO О cO © = оО = 

一 с) с с) со со ч ч та! Ке) 12) © CO ND оо = оо = 
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mm) 


(单位 : 


Куд 


п 


== 
— 


Зс 


` 


28 


-н- 


多 工 位 级 进 模 


== 
== 


6 


АА 


FP 


向 四 导 柱 下 模 座 (摘自 GBAT 2855. 2 一 2008 ) 


= 
эг 


2) 


TB 


` 


29 


жб 





200 
230 
290 
300 
360 
500 
360 























5 
0 
5 





co ч + ге уг © © 
Е © му © му © © 
9 ex = © 一 = Оо 
+ 
© 
с 
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未 注 表面 粗糙 度 的 表面 为 非 加 工 表面 








° 
сч 
т) 
- С 
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© S 
一 с eq 
Ф 三 











"18 © 
Q С) па 
ае | a 一 一 CN с co 23 
° (єв оО оО м) м) С2 ° Сә о (єв 
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[U| 8 Jš] Ж 
—9 Ч Т : Ë й 
гв Гр 
65 
630 45 | 640 750 640 40 500 
~ | 400 _ 460 590 480 
800 90 810 930 810 650 
70 
630 F: 640 760 640 500 
800 | 500 810 | 580 | 940 1710 | 810 | 590 650 
— 50 46 
800 810 940 810 650 
630 700 840 720 
1000 KN 1010 1140 1010 800 
Е: 1. 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 确定 。 
2. 安装 B 型 导 柱 时 ,，D R7 改 为 忆 H7。 
2. 5) = [ч] РЕ 
(1) а Sp Eee ( 见 表 6-30 和 表 6-31 ) 
表 6-30 滚动 导向 对 角 导 柱 上 模 座 (摘自 GB/T 2856. 1 一 2008 ) (单位 : mm) 
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[| Ут 
L b 
80 63 
100 80 
125 100 
160 | 125 
200 | 180 
250 | 200 





Ж не 90 70 150 | 120 | 125 110 36 
110 90 170 | 140 | 155 135 38 


F: 


Я 6-31 滚动 导向 对 角 导 柱 下 模 座 (1ЙН СВ/Т 2856. 2 一 2008 ) 





R10~ R20 


未 注 表 面 粗 烟 度 的 表面 为 非 加 工 表 面 








22 130 | 110 | 200 | 160 | 180 | 160 40 
170 | 130 | 250 | 190 | 225 180 Ея 


2104 


1707) 310: | 230 | | 270 | 230 | 














ЇЕ: 压板 台 的 形状 、 位 置 尺 十 和 标记 面 的 位 置 尺 寸 由 制造 考 确 定 。 
(2) 深 动 叶 癌 中 间 叶 柱 模 座 ( 见 表 6-32 和 表 6-33) 








表 6-32 


滚动 导向 中 间 导 柱 上 模 座 (ЇЙН СВ/Т 2856. 1 一 2008 ) 


未 注 表面 粗糙 度 的 表面 为 非 加 工 表面 


(单位 : mm) 


(单位 : mm) 
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ч] ЈА] P 

L 

80 
100 
125 
140 
160 
200 
250 

表 6-33 滚动 导向 中 间 导 柱 下 模 座 (ju H СВ/Т 2856. 2 一 2008) (单位 : mm) 
== | 
сз 

[Ж J] PL D D, 

а 5 Н h Li В, В, S R К, L, ны ын а, і Ын 
80 63 100 80 130 130 36 61 18 20 


40 30 
60 














М14-6Н 28 170 


注 : 压板 人 台 的 形状 大 才 由 制造 者 确定 。 
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(3) 滚动 导 回 四 导 柱 模 座 〈 见 表 6-34 和 表 6-35) 


表 6-34 滚动 导向 四 导 柱 上 模 座 〈 摘 目 CBZT 2856. 1 一 2008 ) (单位 : mm) 













14 





未 注 表面 粗糙 度 的 表面 为 非 加 工 表面 
































凹 模 周 界 
1, Вв, | 8158 4, 2 | 9892 |. g d, 
L В 
160 280 
250 M6-6H 
340 270 М14-6Н| 28 
250 170 | 69 
— 200 330 
315 425 330 
400 | 250 390 | 425 М16-6Н| 32 | 300 | 82 | М8-6Н 





ЇЕ: 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 确定 。 
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表 6-35 滚动 导向 四 导 柱 下 模 座 〈 摘 目 GBAT 2856. 2 一 2008 ) (单位 : mm) 



































注 : 压板 人 台 的 形状 大 才 由 制造 者 确定 。 


(4) 滚动 导 同 后 侧 导 柱 模 座 ( 见 表 6-36 和 表 6-37) 
Ж 6-36 — ваня (摘自 GBAT 2856. 1 一 2008) — (fu: mm) 





未 注 表面 粗糙 度 的 表面 为 非 加 工 表面 
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M5-6H 


M6-6H 











ж® 6-37 滚动 导向 后 侧 导 柱 下 模 座 ( 摘 日 GBAT 2856. 2 一 2008 ) (单位 : mm) 





凹 模 周 界 























注 : 压板 人 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 确定 。 


6.1.6 级 进 模 钢 板 标 准 模 座 的 种 类 、 规 格 


1. 钢板 下 模 座 
(1) 后 侧 导 柱 下 模 座 ”后 侧 导 柱 下 模 座 的 结构 和 故 寸 规格 见 表 6-38。 
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表 6-38 


后 侧 导 柱 下 模 座 (摘自 GB/T 23562. 1 一 2009 ) 


(单位 : mm) 
标记 示例 : 
L =200mm_ ‚В =200mm ‚Н = 50mm 的 后 侧 导 
柱 下 模 座 : 


后 侧 导 柱 下 模 座 200 х 200 x50 GB/T 
23562. 1—2009 


技术 条 件 : 按 JB/T 8070—2008 的 规定 
































В, H F 5 р R7 В, 4,-7ТН h 
L 
100 140 — 76 
32 
15 ю | ме 12-21 » | ж ЮЭ ж [2 -1- 
4 | 
: 
160 200 136 
32 
160 100 200 120 
250 315 40 235 
40 25 
125 160 80 一 一 
160 200 200 120 
200 125 250 170 
250 БЕТ 225 
315 400 50 45 310 32 
- 200 аш 280 = 140 


























(28) 

ШИ еШ ® 
L 
315 
400 
250 

M12 29 
315 
400 
500 

注 : 1. 未 注 表 面 粗糙 度 Ra6. 3km。 
2 吊装 螺 孔 的 位 置 尺寸 由 制造 者 确定 。 
(2) 中 间 导 柱 下 模 座 ”中间 导 柱 下 模 座 的 结构 和 故 寸 规格 见 表 6-39 
Ж 6-39 中间 导 柱 下 模 座 (摘自 GB/T 23562. 3 一 2009) (单位 : mm) 





标记 示例 : 

L =160mm_ B = 160mm ‚Н = 40mm 的 
中 间 导 柱 下 模 座 : 

中 间 导 柱 下 模 座 160 х 160 х 40 
СВ/Т 23562. 3 一 2009 

技术 条 件 : 按 1В/Т 8070—2008 的 











规定 
мж É; В, Н Е S р R7 р,В7 В, 4,-7Н в 
L B 
100 215 一 151 
| ж 
125 250 186 Е ын = 
2227) 
= 100 100 25 
200 40 40 22 25 
250 " 
315 
125 
160 加 
200 
| 125 
315 2 
400 
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= 


В 


В 
В 
кә 











160 315 
200 355 
160 160 
500 670 
200 375 
250 425 
315 200 475 200 
250 425 
315 475 
Або 250 С 60 | 250 
500 710 
315 530 
ыр 315 | 600 | 315 
630 850 
500 750 

400 400 
630 850 


ЇЕ: 未 注 表面 粗糙 度 Каб. Зрт. 


(3) 对 角 导 柱 下 模 座 ”对 角 导 柱 下 模 座 的 结构 和 故 寸 规格 见 表 6-40. 
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Ка 1.6 


| 











( 续 ) 
pm | p.m aM | 2 
120 
М12 25 
М16 30 
26-40 对 角 导 柱 下 模 座 (摘自 GBAT 23562. 2 一 2009 ) (单位 : mm) 
标记 示例 : 
L = 125тт B =100mm H = 32mm 的 对 角 导 柱 下 
模 座 . 


对 角 导 柱 下 模 座 125 x 100 x32 СВ/Т 23562. 2 一 
2009 
技术 条 件 : 按 JBZT 8070—2008 的 规定 
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+ у ==, — 
ы 250 


Z T v Ж 


== 
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第 








> > © му 
= a a со cn 
нь e e NO іе») 
Де — — = СЧ 
ч > > > = 
“з 
© (єв! Оо | 中 Оо | 中 | © Оо | un | O | O уз | || со ме | со |: от ошмш l 5: |. | | DD | 
сс © © | w © | u | с © | | сЧ | с т) | су | Ф | ч | 2Ф | © | со | — | © | оо | e | со | со | со | үс 
一 = | 一 = | = | Сч = | — | 64 | сс = | Cq | СО | — | С4 | СЭ | “| — |с | с | со | — | с | c | i 
г- 
25 © му © му c | wn a © |с © © 
22 e СЧ с с cal A co ч | c ч м) 
іе 
г- 
25 оо су оо су со | с оо м | оо С) С) 
一 c 一 c cl AQ e сс | С co + 
A 
Ке) ге! іе») ге! СЭ уг) уг) ° | w < оО <F + 
co ч [一 [一 CN ч ОО ƏN | <q ч СЧ со СЭ 
=ч — — — — ca CI сү | сс) c < 十 ч м 
\© ошооо ошоо оша о Оо |сФт ош | O - «оч «її | + 
CR 5 | Єч | — | —< | М | R | — | — | М | CI 一 бс |с чо с рг CO Бо г 
= |с үс | — | — |с 1 со | * | — | с | сс Cq | сс | in | Gq | Gq | cn | єс | С4 | c | w | NO 





— 
© 
一 
со со оө со 
一 一 
cq | — СЧ | — 
i 88 ЕЕ 
=; 
co 
q 
co 


120 


му 
ми Ээ 
о 
Па! 





100 





100 





С) © | юу 
NO © | <q 
ех! | 
уг) Оо ыы юу 20 ст с өс | D |. O: © | wy | со VO СТ | Ay | | | w; | O: |. ошооо ооо оь 
e с оюы сү | AO уо ус | —< |м“ | O уус n | — |с |CO сес R | — оошмо | CO = |© | © | сс | — | © | © | c | © | © | cn | © 
一 = суусу 一 | үс | 641 С9 | == |с | СЧ | со | ху |с | С4« | со | «| єс | с | сс | Ч | in | cn | + | in | O | cn | ч | ю | МФМ | ч | УМ | NO | © 
° С) Ф Ф ° С) ° 
° ех! © ° С) 一 Ф 
— — — CN с сс) ч 


125 
160 
200 
250 
125 
160 
200 
250 
315 
160 
200 
250 
315 
400 
200 
250 
315 
400 
500 
250 
315 
400 
500 
315 
400 
500 
630 
315 
400 
500 
630 
400 
500 
630 
800 





ЇЕ: 未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3km。 
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(4) 四 导 柱 下 模 座 ”四 导 柱 下 模 座 的 结构 和 人 故 寸 规格 见 表 6-41, 
表 6-41 四 导 柱 下 模 座 (摘自 GBAT 23562. 4 一 2009 ) (单位 : mm) 






Ка 1.6 


2177 +L 
Й 


| 614 





标记 示例 : 

L -250шш ,В = 200 тт ‚Н = 50mm 的 四 导 柱 
下 模 座 : 

四 导 柱 下 模 座 250 x 200 х 50 GB/T 
23562. 4—2009 


技术 条 件 : 按 JBZT 8070 一 2008 的 规定 








凹 模 周 界 











M12 25 














M16 30 
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(28) 
凹 模 周 界 
L B 
315 425 335 
M12 25 
400 
500 
450 340 
630 
800 
500 M16 30 
630 560 434 
800 
500 
630 630 504 
800 
1000 670 530 
630 624 
M20 35 
800 750 
610 
1000 














注 : ЖЕР Д Каб. Зил, 
2. 滑动 导向 上 模 座 
(1) 后 侧 导 柱 上 模 座 ”后 侧 导 柱 上 模 座 的 结构 和 尺寸 规格 见 表 6-42。 
表 6-42 后 侧 导 柱 上 模 座 (摘自 GBAT 23566. 1 一 2009 ) (单位 : mm) 








标记 示例 : 

L =200тт ‚В =200mm、H =40mm 的 后 侧 导 
ЛЕ ЕЛ Ж: 

后 侧 导 柱 上 模 座 200 х 200 х 40 СВ/Т 
23566. 1 一 2009 


技术 条 件 : 按 JBZT 8070—2008 的 规定 。 
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[| Jë: 
模 周 界 В, 5 D Н7 4,-7Н h 
L b 
100 140 76 
125 160 140 96 32 
80 

160 200 136 
200 250 170 

150 38 
250 315 235 
125 96 32 
160 120 
200 170 78 170 
250 32 235 

40 38 

125 80 
160 200 92 120 
200 170 
250 225 

210 40 45 98 45 M12 25 
315 310 
160 230 32 40 108 135 38 — = 
200 160 
250 240 112 225 
315 310 
200 190 
250 40 45 225 45 

280 132 
315 310 М12 25 
400 410 
250 225 

335 160 
315 310 
400 390 

350 50 55 165 55 
500 490 








ЇЕ, 1. 未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3km。 


2. 是 装 螺 了 筷 的 位 置 尺寸 由 制造 者 确定 。 
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(2) 中 间 导 柱 上 模 座 


表 6-43 ”中间 导 柱 上 模 座 (摘自 GB/T 23566. 3 一 2009) 





| 
2 


СА 


[н] 2 E P Be] pJ 28 И ЗИК DL k 6-43. 





(单位 : mm) 
标记 示例 : 
L = 160тш ‚В = 160mm .H = 32mm 的 中 间 导 
柱 上 模 座 : 


中 间 导 柱 上 模 座 160 х 160 х 32 СВ/Т 
23566. 3—2009 


技术 条 件 : 按 JBZT 8070—2008 的 规定 

















[U| Ë Jš] PL 
L. В, Н Е ç DH7 | р, H7 B, 4,-7Н h 

L В 

25 
100 151 

32 

32 

25 

125 186 
100 

160 235 

2, 235 | 
2 - = | = 
315 40 45 385 
125 200 
160 32 40 235 
200 79 275 
315 40 45 
400 470 75 М12 25 
160 32 40 235 
200 265 
250 335 120 
500 580 
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400 





200 


250 


315 


400 


ЇЕ: 未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3km。 


(3) 对 角 导 柱 上 模 座 ”对 角 导 柱 上 模 座 的 结构 和 尺寸 规格 见 表 6-44. 


表 6-44 对 角 导 柱 上 模 座 (摘自 GB/T 23566. 2 一 2009) 


40 


45 


В 


285 


„ә 
„ә 
сл 


WU 
ОО 
сл 


+ 
-4 
° 


DH7 | р, H7 





50 


40 


50 


63 





л 
л 


+. 
сл 


WU 
ОО 
сл 


сл 
сл 


CN 
чө 


CN 
ы 
В 
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S | O. 
S | © 
л | O 


+. 
NO 
° 


+. 
NO 


+. 
` 
OO 


— | со 
кә | Ко 
天 | 下 


~ 
129) 
4 





标记 示例 : 





4,-7Н 


М12 


М16 


(ИУ: 


25 


30 





mm) 


L =125mm_ B = 100mm ‚Н = 25 тт 的 对 角 导 


ЛЕ FS; 


对 角 导 柱 上 模 座 125 х 100 х 25 СВ/Т 


23566. 2—2009 


技术 条 件 : 按 JBZT 8070—2008 的 规定 
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100 100 36 
125 125 200 32 61 136 28 32 
80 
160 160 96 
200 200 32 == = 
40 35 38 
250 250 
225 
25 
125 125 32 28 32 
160 160 80 
100 32 
200 200 250 40 120 170 35 38 
250 250 170 
160 80 
32 40 200 35 38 Е = 
200 120 
250 | 125 160 
315 225 190 155 М12 25 
400 310 220 
200 = НЫ НЫ 
315 160 40 45 42 45 155 
400 220 
500 320 
37 _ 
M12 25 
315 155 
200 
400 220 
500 50 55 50 55 300 
315 40 50 42 45 145 
250 
500 500 450 390 340 300 
630 630 55 520 50 55 430 
315 315 205 115 
530 420 
400 400 50 290 
315 
500 374 280 М16 30 
630 380 
400 63 65 180 
500 
400 280 
630 380 
63 
800 550 М20 35 
ЇЕ: 1. ЖЕКИ Е Каб. Эрт, 
2. 吊装 螺 孔 的 位 置 尺寸 由 制造 者 确定 。 
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(4) 四 导 柱 上 模 座 ”四 导 柱 上 模 座 的 结构 和 故 寸 规格 见 表 6-45 。 












表 6-45 四 导 柱 上 模 座 (摘自 СВ/Т 23566. 4 一 2009) (单位 : mm) 
一 Ral.6 
2 22 2 
2 Ю Z әт 
Ка 1.6 
S 
= 标记 示例 : 
5 L = 400 тт ‚В = 250 тт, Н = 40 тт 的 四 导 柱 
ЕЖ: 


四 导 柱 上 模 座 400 x 250 х 40 СВ/Т 


23566. 4—2009 
技术 条 件 : 按 JBZT 8070—2008 的 规定 。 








7 4X@D > Б 
01-15 
Ка 1.6 | 
N 
В» 























ШИЛ 
L В, Н F Š 9; D H7 b, d, -7Н h 
L b 
200 250 32 40 цэс нэ 
250 
315 
40 45 М12 25 
400 265 
200 32 40 гаж — 
250 
315 
280 
400 
500 
40 45 
250 
315 
315 
400 М12 25 
500 
630 50 ЭЭ 
250 
355 
315 40 45 
400 
500 
400 50 ЭЭ 
630 М16 30 
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(28) 
“бүх s Е А 
L. В, H F S 8, р Н7 В, 4,-7Н h 
Ї B 
315 425 40 45 225 
400 290 шин га 
500 0390 | 
630 ын 55 
400 290 
500 374 М16 30 
630 504 
800 674 
500 374 
1000 
630 504 7 В 
1000 860 
1000 630 1000 | 900 | 860 
ЇЕ: 未 注 表 面 粗 烙 度 Ra6.3um。 
з. 滚动 导向 上 模 座 
(1) 后 侧 导 柱 上 模 座 ”后 侧 导 柱 上 模 座 的 结构 和 尺寸 规格 见 表 6-46 。 
表 6-46 后 侧 导 柱 上 模 座 (摘自 GB/T 23564. 1 一 2009) (单位 : mm) 





标记 示例 : 
L = 200mm、B = 
200mm ,Н = 40mm 的 


后 侧 导 柱 上 模 座 : 
后 侧 导 柱 上 模 座 


200 x200 x40 СВ/Т 
23564. 1 一 2009 


技术 条 件 : 按 JBZT 
8070 一 2008 的 规定 
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[| J8] 2: 
Т, а 
а ЕЖ 
100 140 
125 160 51 
160 200 
200 250 
59 
250 315 
125 160 
160 100 200 
200 250 
250 315 
59 
125 160 
160 200 
200 125 250 
250 315 
M12 25 69 
315 400 
160 215 == = 59 
160 
250 315 
315 400 
200 280 
250 315 55 
200 140 
315 400 M12 25 
400 500 
250 315 
75 
315 400 
250 170 
400 500 
350 50 55 165 65 85 
500 | 600 | 490 
Е: 1. 未 注 表 面 粗糙 度 Каб. 3 рш 
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2. h, 为 2 倍 的 ds. 
з. 吊装 螺 孔 的 位 置 尺寸 由 制造 者 确定 。 


=< 
+E 


= 
С\ 


= 
+É 


M6 


=< 
Оо 


28 6 = 


GE 


== 
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(2) 中 间 导 柱 上 模 座 











表 6-47 中 间 导 柱 上 模 座 (摘自 GB/T 23564. 3 一 2009) 











[| Eš Ја] AL 
Li В, Н Е S 
L В 
100 215 151 
32 38 40 
125 250 186 
100 100 
160 235 
32 
200 355 40 275 42 45 
250 320 
315 475 40 45 385 50 55 
125 280 200 
160 32 40 235 42 45 
125 125 
315 475 40 45 385 50 55 
400 560 470 
250 425 335 
160 160 
315 475 385 
400 560 40 45 470 50 55 
2 Л 2 
00 200 ШЕ 200 2 
250 425 335 


BHF E PO Be] pJ ЛЭХ ЭГ ЭЛ DL k 6-47. 


25 


25 


(单位 : mm) 


标记 示例 : 

L = 160тт. В = 
160 тт, H = 32 тт 
BJ rB jj Ж Е 
模 座 : 

中 间 导 柱 上 模 座 
160 x 160 x 32 
СВ/Т 
23564. 3—2009 

技术 条 件 : 按 JB/ 
Т 8070—2008 的 
规定 











d 4, |d,-6H 
49 51 M4 
46 59 

64 69 

56 59 

64 69 ТТ 
56 59 

64 69 
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(28) 
[| E Ja] т. 
L. В, Н Е © DH6 |D Hó) В, |4-7Н| 4 d d, |d,-6H 
L B 
315 475 385 
40 45 50 55 64 69 M6 
400 200 200 150 
500 710 50 55 600 60 65 80 85 
250 425 335 
40 45 50 55 200 70 75 
315 475 385 M12 25 
250 250 
400 во | 490 
190 
so0 ло ео | 
55 65 80 85 
315 530 420 М8 
255 
315 315 
235 
630 850 724 
63 70 76 M16 30 91 97 
500 750 624 
400 400 320 
630 850 724 
ЇЕ: 1. ЖЕН FEE Каб. Зр, 
2. h, 为 2 信和 的 d;。 
(3) 对 角 导 柱 上 模 座 ”对 角 导 柱 上 模 座 的 结构 和 尺寸 规格 见 表 6-48 。 
表 6-48 对 角 导 柱 上 模 座 (摘自 GBAT 23564. 2 一 2009) (单位 : mm) 
Ral.6 
2р : 
Ч 22 % Jm 
1-0) 27 2 9. ИШЕ 
4ха» 
Ra 1.6 
标记 示例 : 
L = 125mm_ В = 
100mm H = 25mm 的 
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对 角 导 柱 上 模 座 
125 х100 х25 СВ/Т 
23564. 2 一 2009 

技术 条 件 : 按 JBZT 
8070 一 2008 的 规定 


Ei 444 


н у ==, 立 
а -Е Se eu 


Z T v Ж 





M4 
М6 
М4 
МӨ 


7 мо S |< |° Ф | ю 
сс | ||! | 11). 5 21:11: | | з ИИ ЕЛ 





о 
一 
co 





M8 
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сс | с-|46 (95 9 “(9 9 уо {о 9 уо ос ст уоуо о 
чч юа | С ч | су с |C |— | © |° | со | со |00 00 у 
Q | c = | Cq cO у= | С4 рс | *f | —< |с | с | С | — үс | cn | ix 








1 





© с 一 CN 
сс) 一 4 e сс) сс) 


118 
о 
Е 
чы >Ë © © со = 
с + ге! © сс) 
© 
5 

Со 








|= 
му му © му © му му му = Е 
一 一 © 一 Су 一 一 一 e E = 
cn cn с cn С) со со со 90 |а сэ 
39% 
© 2 © q 2 5 а ыг 5 < = 
一 一 一 с) с) со ч КИР 
ЕР s. 
кый н 
=] ° уг) ° оо ° уг) Оо ° ° уг) Оо ° ° м) ° оо ° уг) ° ° оО уг) ° (ат, уг) ° ° С2 м) ° ° Оо Оо j ° ОС О 
-ы © с © о 12) с © СЭ 12) 一 © о 12) 一 Со о 12) 一 em о 12) 一 о © 一 © о co 一 сэ о cO OD | ce; |. 
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(4) 四 导 柱 上 模 座 ”四 导 柱 上 模 座 的 结构 和 故 寸 规格 见 表 6-49 。 





表 6-49 四 导 柱 上 模 座 (Jü H СВ/Т 23564. 4 一 2009 ) (单位 : mm) 


标记 示例 : 

L -400шш ,Р = 250тт,Н = 
40mm 的 四 导 柱 上 模 座 : 

四 导 柱 上 模 座 400 x250 x 40 

СВ/Т 23564. 4 一 2009 

技术 条 件 : 按 1В/Т 8070 一 
2008 的 规定 























[иж ЈА] Я 
L, 5, DH6 | В, h d 4,-6Н 

Ї В 
160 160 
200 200 170 45 — — 59 
250 100 250 
315 315 155 

175 55 25 69 
2 2 .|81-1-1-159 
250 250 100 
315 125 155 

190 

М6 
500 500 330 
55 

250 250 100 
315 155 

225 М12 25 
400 160 400 230 
630 630 
250 250 
400 400 
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( 续 ) 
[U| < Jë] 1⁄4 
1, 8 |рнв6| B, (14 -7Н| А 4 4,-6Н 
1 |в 
500 500 300 | М12 | 25 
200 290 65 _25_ 85 М8 
630 630 430 | М16 
315 315 335 55 150 М6 
1: 315: | 335 | 55 |150 | 2 | ЕШ 
400 | 400 | 200 
500 250 300 
500) ЭГ 
630 65 430 85 
400 420 200 
500 75 280 | М16 | 30 M8 
630 434 380 
800 550 
6 1550 | 
630 504 380 
16 380 | 
800 550 
1000 530 700 109 M10 
630 624 76 380 97 M8 
Ещ | ВО 
800 500 800 Ян 500 
1000 1000 88 109 М10 
| 1000 700 
1000 630 1000 760 














ЇЕ, 1. 未 注 表面 粗糙 度 Каб. Зит. 
2. h, 为 2 倍 的 dos。 


6.1.7 =: [5] 3 


1. ЭН, ЭВ 

(1) 清 动 导 癌 导 柱 ”了 寻 回 寻 柱 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 20Сг, СС:15, 20Cr 215 
深度 0.8 ~1. 2mm， 硬 度 58 ~ 62HRC; СС:15 硬度 58 ~62HRC。 

1) 滑动 导向 导 柱 一 一 A 型 ( 见 表 6-50) 


表 6-50 ”滑动 导向 导 柱 一 一 A 型 (39А СВ/Т 2861. 1 一 2008) (单位 : mm) 








未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3 um 

а. ИЖА Hata dl 

b. ЛУР 

с. 压 信 端 允 许 采 用 台阶 式 导 入 结构 

标注 示例 :d=20mmL=120mm 的 滑动 导向 A 型 导 柱 标记 如 下 : 
滑动 导向 导 柱 A 20 x120 GB/T 2861. 1 一 2008 
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( Ж) 
200 
! : | 200 | 530 
90 50 3 - 
16 100 160 160 240 
110 180 180 250 
35 50 
100 130 200 270 
110 150 210 280 
160 
2 2 
18 120 170 30 90 
130 180 180 300 
150 130 190 220 
160 150 200 240 
40 
100 160 210 250 
110 170 230 270 
55 
120 180 260 280 
20 
130 190 190 290 
150 200 200 300 
160 150 45 230 320 
100 160 260 250 
270 
110 170 290 mw 
22 
120 180 200 290 
50 300 


ЇЕ, 1. R 由 制造 者 确定 。 
2. 表 图 (包括 表 6-52、 表 6-58、 表 6-64 和 表 6-65 中 的 附 图 ) 中 导 柱 滑动 部 分 的 圆柱 度 (4) 见 表 6-51 。 





表 6-51 导 柱 滑动 部 分 的 圆柱 度 〈 摘 目 JBAT 8071—2008) (单位 : mm) 
模 架 精度 等 级 
导 柱 直径 01,1% ОП,ПЖ 
АЕ 
<30 0.003 0.004 
>30 ~ 45 0.004 0.005 


45 0.005 0.006 


2) 滑动 导向 导 柱 一 一 B 型 ( 见 表 6-52). 


V 
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表 6-52 滑动 导向 导 柱 一 一 B 型 (摘自 СВ/Т 2861. 1 一 2008 ) 





未 注 表面 粗粮 度 Каб. 3pm 
а. 人 允许 保留 中 心 孔 

b. EOF 

с 压 入 端 允 许 采用 台阶 式 导入 结构 






































d hs zk d 16 d, 16 L l d hs zk d 16 d, 16 L i 
90 120 30 
25 
100 110 
16 16 
100 120 35 
30 
110 130 
22 22 
90 110 
25 40 
100 130 
100 130 
45 
18 18 110 30 150 
120 110 
35 
110 130 
40 
130 130 
40 
100 150 
30 
120 25 25 130 
45 
20 20 120 35 150 
110 150 
40 
130 160 50 
22 22 100 30 180 
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= 
d hs zk d 16 d, 16 L l d hs zk d 16 d, 16 L 
130 230 65 
40 
150 40 40 230 
70 
150 260 
45 
170 200 
60 
28 28 150 230 
160 50 200 
180 230 65 
180 45 45 260 
55 
200 230 
70 
150 260 
45 
170 260 
75 
160 290 
50 
190 200 
32 32 60 
180 230 
55 
210 220 
190 230 
60 
210 240 
65 
160 250 
50 
190 260 
180 270 
50 50 
190 55 230 
70 
35 35 210 260 
190 260 
60 75 
210 290 
200 250 
65 
230 270 
80 
180 280 
55 
210 300 
190 220 
40 40 200 240 
60 65 
210 55 55 250 
230 270 
200 65 250 70 
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(28) 
d hs zk 4 16 4, 16 L 1 d 15 zk 4 16 4, 16 L 
280 70 290 
55 55 一 一 一 一 一 一 一 一 一 90 
250 320 
75 
280 250 
70 
55 55 250 280 
270 60 60 
290 
80 
280 90 
320 
300 
ЇЕ: 1. К 由 制造 者 确定 。 
2. 工 级 精度 模 架 采用 4 35, ， 
3. 表 图 中 导 柱 滑动 部 分 轴 心 线 对 固定 部 分 轴线 的 同 轴 度 (ji) 见 表 6-53 。 
Ж 6-53 ЭН зо ою- 同 轴 度 (摘自 JB/T 8071—2008) 
(单位 : mm) 
滑动 部 分 的 极限 偏差 同 轴 度 
h5 Ф0. 006 
16 Ф0. 008 








(2) 滑动 导 回 导 套 TE SJ ЕЕ) ч ЛИН Ши r Е, МЕ ЖН 20Cr. ССг15, 20Cr 
渗 碳 深度 0.8 ~ 1.2mm, Ж 58 ~62HRC; СС:15 硬度 58 ~ 62HRC 。 
1) 滑动 导 回 导 套 一 一 A 型 ( 见 表 6-34) 。 


表 6-54 滑动 导向 导 套 一 一 A 型 (10А СВ/Т 2861. 3 一 2008 ) (单位 : mm) 


шэг. У" бүз 13 


== 
"Ne 112 5 


Б Z нан 






Ка 32 


未 注 表 面 粗糙 度 Каб. 3 um 

а. 砂轮 越 程 槽 由 制造 者 确定 

b. 压 入 端 允 许 采 用 台阶 式 导 入 结构 

标注 示例 : 

D =20mm L =70mm H =28mm 的 滑动 导向 А 型 导 套 ， 
滑动 导向 导 套 A 20х70х28 СВ/Т 2861.3 一 2008 
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(28) 
7 21290108 | шэн 7 
во | ®_ | 5 
115 
: N к ын 
70 28 125 48 
40 
65 23 140 53 
22 35 80 
ИЕ s е 
33 
— а m. 
53 
38 150 58 
95 
85 33 160 63 
90 150 53 
28 42 38 58 
55 
100 160 63 
110 ту Л 
32 45 43 
110 
ЇЕ: 1. 表 图 (包括 表 6-57 1% 6-59 中 的 附 图 ) 中 导 套 滑动 部 分 的 圆柱 度 (4) 见 表 6-55。 
2. ЖА (包括 表 6-57 中 的 附 图 ) 中 导 套 固定 部 分 轴 心 线 对 滑动 部 分 轴线 的 同 轴 度 (фи) 见 表 6-56 。 
3. 油槽 数量 及 尺寸 由 制造 者 确定 。 
4. К “由 制造 者 确定 。 
5. I 级 精度 模 架 导 柱 采用 D H6， 本 级 精度 模 架 导 柱 采用 D H7。 
6. 导 套 压 入 式 采 用 d r6， 粘 接 式 采用 4 аз. 
表 6-55 导 套 滑动 部 分 的 圆柱 度 (摘自 JBAT 8071 一 2008) (单位 : mm) 
模 架 精度 
导 套 内 径 01,1% 01,124 
圆柱 度 
-30 0.004 0.006 
> 30 ~ 45 0.005 0. 007 
Яс 6-56 ЗЕВЕНЯНО8Х ЦЭН ШОН (摘自 JBZT Е 
(单位 : mm) 
滑动 部 分 的 极限 偏差 同 轴 度 
H6 由 0. 006 
H7 ф0. 008 
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2) 滑动 导向 导 套 一 一 B 型 (126-57) 


表 6-57 滑动 导向 导 套 一 一 B 型 (摘自 СВ/Т 2861. 3 一 2008) (单位 : mm) 





Фа—0.5 








Г 


22222220 на 


3 их Ж 








(LA 


CN 
ы 
чө 


ы 
чә 


л ° (LA 
== 
С© 


18 


CN 
° 
= 
С© 








CN 
бл 
ә 
чө 


-4 
° 
ы 
| 


D Нб zk D Н7 D Нб zk D Н7 d тб L H 
80 

33 

38 

„|, 
65 

85 33 

95 38 
100 

43 




















чә ы 
CN Ол +. 
о ° Ол 
ы ә ы 
(95) сл (99) 


20 
Шашин 
22 3 43 
70 28 
80 33 48 
55 27 35 50 105 43 
25 3 
60 30 115 48 
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H 

115 43 50 65 150 58 

40 55 125 48 160 63 
: 

125 48 55 70 160 63 

45 140 73 


== : 


ЇЕ: 0123 (ИЛ p S Н D H6, ОПА EE 3: H D Н7- 


(3) 深 动 导向 导 柱 ” 深 动 导 问 吐 柱 材 料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 20Cr、CCrl5。20Cr 
渗 碳 深度 0.8 ~1. 2mm， 硬 度 60 ~ 64HRC; СС:15 硬度 60 ~64HRC。 


深 动 导 问 导 柱 的 结构 和 尺寸 规格 见 表 6-58. 


表 6-58 滚动 导向 导 柱 〈 摘 目 GBAT 2861. 2 一 2008 ) (单位 : mm) 


























未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3 рап 

а. 人 允许 保留 中 心 孔 

b. 允许 保留 中 心 孔 ,与 限 程 器 相关 的 结构 和 尺寸 由 制造 者 确定 
с. 压 人 端 允 许 采 用 人 台阶 式 导 入 结构 

标注 示例 : 

d =25mm.L = 160mm 的 滚动 导向 导 柱 : 

滚动 导向 导 柱 25 x 160 СВ/Т 2861. 2 一 2008 


























а h5 L d h5 L 
130 210 

18 140 32 215 
155 225 
130 190 
140 210 

20 35 
145 215 
155 225 
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( 5) 
d h5 L d h5 L d h5 L 
35 230 290 
55 

225 320 

230 260 
40 

260 60 290 

290 320 

















ЇЕ, R" 由 制造 者 确定 。 

(4) 滚动 导 辐 导 套 滚动 导 回 导 套 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 20Cr、GCr15。20Cr 
渗 碳 深度 0.8 ~ 1. 2mm， 硬 度 60 ~ 64НЕС; ССг15 硬度 60 -64НВС, 

深 动 导 癌 导 套 的 结构 和 尺寸 规格 见 表 6-59. 











56-59 滚动 导向 导 套 (摘自 CB/T 2861. 4 一 2008) Cr 
/ 士 0 10 
@[®0.006 А | 
R2—R3 b А RY 
Ra 0.4 Z 
7 






ód +3 


—EG 25 03-13 03-12 == NZ 
РЕ ОРА << 
R2—R3 Ф4, 1 


Ка 1.6 








A uE: ШОН ЛЕ Каб. 3 раа 

а. 砂轮 越 程 槽 由 制造 者 确定 

b. 采用 粘 接 工艺 压板 槽 可 取消 ,相应 上 模 座 中 螺纹 孔 不 加 工 
с. 压 人 端 允 许 采 用 台阶 式 导 入 结构 
















公称 尺寸 р 
ха, 














与 滚动 导向 
导 柱 配合 的 








а ну 
0.01 ~ 0. 02 
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公称 尺寸 
d L 
. 
105 
120 
28 
145 
120 
120 
32 125 
145 
150 
导 柱 配合 的 
0.01 ~0.02 
40 
45 
150 
50 
120 
150 
60 180 


注 : 1. 导 套 压 入 式 采用 d rz6， 粘 接 式 采 用 4 43. 
2. 及 由 制造 者 确定 。 
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2. 钢 球 保持 圈 
1) 钢 球 保持 疾 的 结构 和 尺寸 规格 见 表 6-60。 


表 6-60 钢 球 保持 圈 (摘自 СВ/Т 2861. 5 一 2008) (单位 : mm) 





标注 示例 : 
4 =25тат ‚4, = 30. 5mm .H = 64mm 的 钢 球 保持 圈 : 
钢 球 保持 圈 25 x 30.5 x64 GB/T 2861.5--2008 


公称 尺寸 零件 件 号 名称 及 标准 编号 


钢 球 СВ/Т 308 一 2002 
(G10 级 ) 








钢 球 保持 钢 球 保持 圈 
ав d, 








18 х23.5 х64 

















20 х25.5 x 64 


22 x 27.5 x 64 
25 x 30.5 x 64 


25 x 32.5 x 64 114 132 
4 
25 x 32.5 x 76 140 162 








25 











64 28 x 33.5 x 64 100 114 
28 2953 76 28 х33.5 х76 3 232 260 
28 х33.5 х84 260 290 


PP 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 





零件 件 号 .名称 及 标准 编号 


钢 球 СВ/Т 308 一 2002 
(G10 级 ) 





导 柱 直径 钢 球 保 持 钢 球 保持 圈 
d Ë] йе а, K H 





ШҮ 
ЕЯ 
реч 
= 
Еў 


28 х35.5 x 64 
28 х35.5 х76 
28 х35.5 х 84 


32 х 39.5 х76 


28 


32 


ыН 








32 х39.5 х84 








35 х42.5 х76 


35 х42.5 х84 


38 х45.5 х76 





35 


206 228 








38 x45.5 x 84 


38 x47.5 x76 


38 x47.5 x 84 





38 


152 192 





40 x47.5 x 76 


40 x47.5 x 84 





206 228 


230 256 











45 


45 x 54.5 x 90 


206 226 


240 264 


276 302 


134 170 


162 200 


186 230 





50 x57.5 x 70 


50 x57.5 x 80 


50 х 57.5 x 90 





50 


226 246 


264 288 


302 330 





50 x59.5 x 70 


50 х 59.5 x 80 
50 x 59.5 x 90 





ЕЕ 4 
- ЕЕ 
40 
40 х49.5 х76 134 170 
49. 5 
40 x 49.5 x 84 152 192 
Ёз Бо 
8: = 


ы 
л 
ы 
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154 186 


180 220 





零件 件 号 .名称 及 标准 编号 
钢 球 数 


钢 球 СВ/Т 308--2002 


(G10 级 ) 


ЭНН 钢 球 保 持 钢 球 保 持 圈 
d Ë] йе du K H 





ШҮ 
ЕЯ 
реч 
= 
Еў 
1 














55 x 64. 5 x 80 200 238 
55 x 64. 5 x 90 5 230 274 
55 x64.5 x 100 260 310 








60 x 69.5 x 100 5 284 334 


60 x69.5 x 110 318 372 
60 





60 x71.5 x 90 188 226 


60 x71.5 x 100 6 212 256 








60 x71.5 x 110 236 284 


80 

64. 5 90 

55 

100 55 x 66.5 x 100 190 234 
90 60 x 69. 5 x 90 252 296 
110 
90 

71.5 100 
110 





2) 保持 圈 的 结构 和 尺寸 见 表 6-61， 材 料 推 荐 采用 H62. 2А11, 5ЕВ-1 (Ж ЖД, ) 
表 6-61 保持 圈 (摘自 GB/T 2861. 5 一 2008) (单位 : mm) 
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(88) 

h D, 
1.8 3.1 
05 4.1 
1.8 3.1 











32 39.5 32.5 64,76,84 21.49 1 
4 6 229 4.1 


9° 
35 42. 5 35.5 
е 
38 I . 
. 9° 






































40 
1 5 7 3.2 5.1 
. 4 6 2.5 4.1 
45 
А 5 7 3.2 5; 1 
70,80,90 
Ў Я 4 6 2.5 4.1 
50 
55 80,90,100 
60 90,100 ,110 


3. ЯГ = [n] £ 8 28 (+ 
(1) 滑动 导 回 可 翻 导 柱 组 件 ( 见 表 6-62) 


表 6-62 滑动 导向 可 秋 导 柱 组 件 〈 摘 目 CBZT 2861. 7 一 2008) (单位 : mm) 








衬 套 与 下 模 座 可 采用 粘 接 工 艺 固定 
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零件 件 号 、 名称 及 标准 编号 
导 柱 GB/T 衬 套 GB/T 执 圈 GB/T 螺钉 СВ/Т 螺钉 СВ/Т 
2861. 7—2008 2861.9--2008 2861. 10--2008 70. 1—2008 70. 1—2008 


数量 





20 x 89 x 29 
20 x 30 


20 x 109 x 29 





6 x 30 M6 x 20 M5 x 14 
20 x 99 x 39 





20 x 40 





20 x 119 x 39 


100 22 x 87 x 29 
30 22 x 30 


120 22 х 107 x 29 








110 22 х97 х34 


35 22 x 35 
130 22 x 117 x 34 
22 


110 22 x 97 x 39 





22 x 40 





130 22 x 117 x 39 


130 22 х 117 x 44 
45 22 x 45 


150 22 х 137 x 44 








110 25 x 97 x 34 


35 25 x 35 
130 25 x 117 x 34 
130 25 x 117 x 39 
40 25 x 40 
25 x 137 x 39 
25 130 25 x 117 x 44 
45 25 x45 
25 x 137 x 44 


150 25 x 137 x 49 
160 50 25 x 147 x 49 25 x 50 
160 25 x 167 х49 





M6 х 16 














130 28 х117 х39 
28 х40 
150 28 х137 х39 
45 28 х 45 
28 170 28 х 157 х44 





150 28 х 137 х49 





160 50 28 x 147 x 49 28 x 50 





160 28 x 167 x 49 
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(28) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
: 
导 柱 GB/T 衬 套 GB/T 热 圈 GB/T ЖЕТ ОВ/Т 螺钉 GB/T 
2861. 7—2008 2861.9--2008 2861.10--2008 70.1--2008 70. 1 一 2008 
数 н 
28 х 167 х54 
28 х55 
28 x 187 х54 
150 32 x 137 x 44 
45 32 x 45 
170 32 x 157 x 44 
160 32 x 147 x 49 
50 32 x 50 
190 32 x 177 x 49 
32 
180 32 x 167 x 54 
55 32 x 55 
200 32 x 187 x 54 
190 32 x 177 x 59 
32 x 60 
210 32 x 197 x 59 Мб х 16 
160 35 x 147 x 49 
50 35 x 50 
190 35 x 177 x 49 
180 35 x 167 x 54 
190 55 35 x 177 x 54 35 x 55 
35 210 35 x 197 x 54 
190 35 x 177 x 59 
35 x 60 
210 35 x 197 x 59 
200 35 x 187 x 64 
65 35 x 65 
230 35 x217 x 64 
180 40 х 161 x 54 
55 40 х 55 
210 40 x 191 x 54 
190 40 x 171 x 59 
200 40 x 181 x 59 
60 
40 210 40 x 191 x 59 M12 x 35 М8 x 20 
230 40 x211 x 59 
200 40 x 181 x 64 
65 


230 40 x211 x 64 





230 70 40 x211 x 69 
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(28) 
РИН ин 名 称 及 标准 编号 
5 
шан СВ/Т юма СВ/Т 执 圈 GB/T 螺钉 СВ/Т 螺钉 СВ/Т 
2861. 7—2008 2861.9--2008 2861. 10 一 2008 70. 1 一 2008 70. 1 一 2008 
40 x241 x69 40 x70 
200 45 х181 x 59 
45 x 60 
230 45 x211 x 59 
200 45 x 181 x 64 
230 45 x211 x 64 45 x 65 
45 260 45 x241 x 64 
230 45 x211 x 69 
45 x 70 
260 45 х241 х 69 
260 45 х241 х74 
45 х75 
290 45 х271х74 
M8 х20 





250 50х231х64 
50х241х64 
50 x251 x 64 


260 


270 
50 
230 


50 x211 x 69 


50 x 70 





260 50 x241 x 69 


50 x241 x 74 
50 x 75 
50 x271 x 74 


50 x231 x 79 





260 





50 x251 x 79 


50 x 80 
50 x261 x 79 
50 x281 x 79 











200 50 х 181 x 59 
50 x 60 
230 50 x211 x 59 
220 50 x201 x 64 
230 50 x211 x 64 
240 50 x221 x 64 
50 x 65 
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(2) 滚动 导 回 可 番 导 柱 组 件 〈 见 表 6-63) 


表 6-63 滚动 导向 可 秋 导 柱 组 件 〈 摘 目 GB/AT 2861. 8 一 2008 ) (单位 : mm) 




































32 х202 x 54 
32 


32 х182 x59 
215 32 x 202 x 59 








公称 尺寸 
5 
导 柱 GB/T 衬 套 GB/T 执 圈 GB/T 螺钉 СВ/Т 螺钉 СВ/Т 
2861.8--2008 2861.9--2008 2861.10--2008 70. 1—2008 70. 1—2008 
20 x 149 x 39 M5 х 14 
22 х147 х39 
22 х 147 х 44 
155 40 25 х 142 х 39 
160 25 х 147 х44 
25 45 
195 25 х 182 х 44 
190 50 25х177 х49 
155 40 28 х 142 х 39 
160 28 х 147 х44 
45 М6 х 16 
195 28 х 182 х44 
28 
190 28 х 177 х 49 
195 28 х 182 х 54 
215 28 х202 х 54 
55 
195 32 х 182 х 54 
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ЭИЖ хээ нэ 名 称 及 标准 编号 


公称 尺寸 
малчин СВ/Т Е СВ/Т 执 圈 GB/T 螺钉 СВ/Т 螺钉 СВ/Т 
2861.7--2008 2861.9--2008 2861. 10 一 2008 70. 1 一 2008 70. 1 一 2008 
35 x 182 x 59 
35 35 x 60 8 x 48 M8 x28 M6 x16 
| 35 х202 х59 | х 202 х 59 


— x 176 x 59 

40 x 60 
Ега х 196 х 59 
40 х211 х64 40 х 65 


кар 45 х211 х64 
65 45 х65 
45 45 х231 х64 М12 x 35 М8 x 20 

















TT х 231 x 64 











45 х 271 x 69 
50 x211 x 64 





TT х 271 x 69 


4. яр 544 
(1) 35598 НЕЕ 18:58 Р НЭЛЭЭН ЯЛЖ — ЕЖ 20Сг, IB E 00008 0.8 ~ 
1. 2mm， 硬 度 58 ~62HRC， 其 结构 和 规格 尺寸 见 表 6-64. 


表 6-64 №5 51а (摘自 GB/T 2861. 7 一 2008) (单位 : mm) 








未 注 表 面 粗糙 度 Каб. Зрт 
а. 人 允许 保留 中 心 孔 

b. C 型 中 心 孔 

标注 示例 :d=20mm Lo =130mm.H =40mm 的 滑动 导向 可 印 导 柱 : 
滑动 导向 可 御 导 柱 20 x130 x40 GB/T 2861. 7—2008 
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d h5 zk d 16 


20 


22 


25 


28 


32 


260 


加 


ОО 
© 





109 


99 





119 


С© 
-4 


107 


© 
-4 


— 
=“ 
-4 


© 
-4 


117 


117 


137 


© 
-4 


чә 


109) 
© Ë 


+. 
к 


25 ко ко г- 








120 


130 


130 


130 


150 





40 


30 


35 


40 


45 
































34 
115 
117 

39 
137 
117 

44 
137 
137 
147 49 
167 
117 130 

39 40 
135 150 
137 150 

44 45 
157 170 
137 150 
147 49 160 50 
167 180 
167 180 

54 55 
187 200 
137 150 

44 45 
157 170 


8.4 





M6-6H 


М8-6Н 


1. 


5 





1. 


5 
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d hs zk d 16 


32 


35 


40 


45 


L 


147 





177 


167 





187 


177 


197 


147 


177 


= 
o 
~ 


177 


197 


177 


pk 
© 
-4 


— 
С© 
-4 





Мә 
— 
-4 


=“ 
CN 
=“ 


ph 
© 
— 


171 





=“ 
С© 
— 


==“ 
© 
=“ 





Мә 
= 
= 


181 





211 


Мә 
= 
==“ 


241 


— 
ОО 
= 





211 


181 


Мә 
= 
— 


Мә 
+ 
— 


211 


241 


LA 
© + © 


+. 
© 


су сл 小 ~ 
© + 下 © + 2 


лл 


л 


л 


л 


64 


-4 
о 


CN 
下 








210 


210 


210 





210 








200 





230 


230 


260 


200 





230 


200 


230 


260 


230 


260 











65 


70 


60 


65 


70 


s; 


М8-6Н 


М12-6Н 








(88) 
l С 
28 
2 
35 
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d h5 zk d 16 


45 








50 














(2) Жтүн Й 50) [ау нр ЕМО Е ЛН 20Cr， 表 面 渗 碳 诛 度 0.8 ~ 
1.2тт, ИЛ 60 ~64HRC， 其 结构 和 规格 尺寸 见 表 6-65. 


表 6-65 Жр шн] ED SE (jj H СВ/Т 2861. 8 一 2008) (单位 : mm) 





(5°42'38”) 


未 注 表面 粗 糙 度 Каб. 3 m 
a 允许 保留 中 心 孔 , 与 限 程 器 相关 的 结构 和 尺寸 由 制造 者 确定 














b. C 型 中 心 孔 
ЖЕ = инь 
装配 高 度 | 模 座 厚度 
4 нэ L L. 3 Ба р 4, Ї 7 C 
Г Н 
20 15 20 
22 
25 
1.5 
2 28 
28 
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( 续 ) 


©. 
= 
Н 
Кы 
yz 
~、 加 
© 10 
Үй 
т 
НЬ 
= m 
р 
В 
А 









































28 202 1. 5 
182 55 
202 
32 
182 8.4 М8-6Н 2 28 
60 
182 
35 
202 
59 
211 64 230 65 
45 231 250 13 М12-6Н 3 35 
211 230 
64 65 
50 231 250 
5. 2 
衬 套 的 结构 及 规格 见 表 6-66. 
356-66 #2 (摘自 СВ/Т 2861. 9 一 2008 ) (单位 : mm) 
Фа) Фа, 












9-4 





Б) 烙 接 固定 式 


а) ЖЕГЕ ЛЕ 


未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3 um 
а. 砂轮 越 程 槽 由 制造 者 确定 
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计 实 


ай 


PP =т{У #1 


20 


30 


42 














40 
回 WN оО ч) 
ЭХ © t= Ds 
36 
40 
ч © © зээ, 
më 
ЕА 
- ОО CN 
Е с х 50 
7) Ф WN 
Па! © © 


螺钉 固定 | 粘 接 固 定 





30 


20 


40 





q 
с 





ге! 
Сч 





ОО 
с 
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р ШЕТ | 粘 接 固定 
螺钉 固定 | 精 接 固定 螺钉 固定 | ЖЕБЕШ? 

50 
55 
60 

6. ЗА 

垫圈 材料 一 般 采 用 45 钢 ， 硬 度 28 ~32HRC， 表 面 发 蓝 处 理 。 其 结构 和 规格 见 表 6-67. 

表 6-67 垫圈 (摘自 GB/T 2861. 10—2008) (单位 : mm) 
未 注 表 面 粗糙 度 Каб. Зрт 
未 注 倒 角 C1 
标注 示例 : 
d =6mm ,d, =30mm 的 垫圈 : 
А 6х30 GB/T 2861. 10 一 2008 
螺钉 直径 а h 
6 6 
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8 8.4 15 11 8 


12 13 22 16 12 
68 
74 


7. 压板 
压板 材料 一 般 采 用 45 钢 ， 人 硬度 28 ~ 32HRC， 表 面 发 蓝 处 理 。 其 结构 和 规格 尺寸 见 表 
6-68. 











36-68 压板 (摘自 GB/T 2861. 11—2008) (单位 : mm) 


ФР! 





未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3 um 

标注 示例 : 

L = 1бтат ‚В =20mm 的 压板 : 

压板 16х20 СВ/Т 2861. 11 一 2008 
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带 料 (条 料 ) 导 料 、 浮 料 装置 设计 


6.2.1 SEE E 


ЖЕ ет ЕЭ л | Spa БР (ЖЖ г E BJ y ЭХ НЕ Жет Ah 224527, == 
Л А» е L ЛП А SP КЕ PW Rh. УР Эг РЭН ЕН 752283 OLD (0 хе Е — Яш VJ P 
Же 8 СН] 27 АРА АЕР RIP 2) SEP Rh. 38 г 03578153 ШАЛ ХЕ Е, LTE SJ SP 
ЖН л ТЕШ Ж 99, Рр Е. F TJ) 

外 导 料 板 、 内 导 料 板 和 浮动 导 料 销 ， 既 可 以 在 一 副 模 具 中 单独 使 用 ， 也 可 以 在 一 副 模 具 
中 混合 人 使用。 总之， 在 不 同 的 工 位 上 或 不 同 的 成 形 方式 上 ， 使 用 的 导 料 方式 也 不 同 。 

图 6-4 所 示 为 稼 用 寻 料 朔 置 的 三 种 结构 形式 。 图 6-4a л ЈРВ (条 料 ) 在 模具 中 采 
用 两 侧 内 导 料 板 的 结构 形式 。 图 6-4b жду Ату (ЖЖ) 在 模具 中 一 侧 采 用 内 导 料 板 导 
丫 ， 而 男 一 侧 采 用 浮动 导 料 销 导 向 的 结构 形式 。 市 料 (条 料 ) 在 送 进 过 程 中 ， 一 侧 为 线 接 
触 ， 为 一 侧 为 点 接触 。 图 6-4c 所 示 为 市 料 (条 料 ) 在 模具 中 采用 两 侧 均 为 浮动 导 料 销 导 料 
的 结构 形式 。 
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图 6-4 ЖЛ E BJ — Ж}! 2 14) sN 
1、7、8 一 内 导 料 板 2、3、5、6、9、11、17、18 一 顶 料 杆 4、10、16 一 下 模板 
12 .13 .19 一 浮动 导 料 销 “14 一 翻 孔 压 料 块 ”15 一 翻 孔 凸 模 
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1. 外 导 料 板 

在 多 工 位 级 进 模 中 ， 外 导 料 板 比 较 帝 用 ， 写 安 竣 在 模具 的 和 人口 处 。 图 6-5 所 示 为 外 导 料 
板 组 件 ， 它 紧 徘 四 模板 的 侧面 。 首 先 把 外 导 料 板 5、6 紧 固 在 承 料 板 2 上 ， 用 圆柱 销 作 定位 ， 
再 把 承 料 板 2 通过 承 料 板 垫 块 3 固定 在 下 模 座 4 上 使 用 ， 此 结构 的 安装 对 模具 内 部 布局 无 任 
何 影 啊 。 

图 6-6 所 示 为 外 导 料 板 与 内 导 料 板 为 一 体 的 结构 形式 。 从 图 6-6 可 以 看 出 ， 叶 料 板 部 分 
在 模具 的 外 部 ， 还 有 部 分 进入 模具 的 内 部 。 它 的 固定 方式 为 首先 把 进入 四 模 部 分 的 导 料 板 
5. 6 用 圆柱 销 与 四 模板 1 连接 ， 再 用 螺钉 固定 在 四 模板 1 上 ; 然后 把 在 模具 外 部 的 导 料 板 
5, 用 圆柱 销 与 承 料 板 3 连接 ， 再 用 螺钉 固定 在 承 料 板 3 上 即 可 。 此 结构 对 模具 内 部 相对 
应 干涉 处 ， 应 作 让 位 处 理 。 

图 6-7 所 示 为 融 轴 承 的 外 导 料 板结 构 。 该 图 与 图 6-5 相 比 ， 比 图 6-5 多 了 3 件 轴承 ， 其 
他 的 安装 及 固定 方式 与 图 6-5 相同 。 该 导 料 板 的 特点 是 : "qa L (条 料 ) 宽度 公差 较 大 时 ， 
用 其 他 的 导 料 板 形 式 难以 保证 其 导 料 精度 ; ШОШ, Ч (条 料 ) ЗЕЛЕНЕ ЕТ, УЖ (条 
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料 ) 与 导 料 板 的 驳 动 较 大 ， 影响 市 料 (条 料 ) 的 导 正 精度 或 制 件 的 冲压 精度 。 有 反之， 市 料 
(条 料 ) 宽度 俩 大 ， 会 被 导 料 板 卡 住 ， 难 以 从 导 料 板 内 通过 。 而 采用 图 6-7 的 导 料 板 进 行 导 
料 ， 既 保证 了 制 件 的 冲压 精度 ， 又 使 送料 更 稳定 。 其 深 轮 的 安装 方式 为 : ПОЙ ШЖК 8. 9 
的 滚轮 外 形 与 导 料 套 10 的 外 形 调 整 成 一 条 直线 并 固定 在 藉 料 板 上 ， 作 珊 料 〈 条 料 ) 送 进 的 
基准 侧 ; 而 为 一 侧 为 轴承 3， 此 轴承 3 固定 在 消 块 4 上 ， 通 疝 放 在 侧 刃 的 一 面 ， 随 者 市 料 
(条 料 ) 的 宽 与 罕 作 前 后 滑动 ， 在 算 片 2 的 压力 下 ， 轴 承 3 的 深 轮 始终 顶 住 市 料 (条 料 ) 的 
侧面 ， 使 市 料 (条 料 ) 一 直 贴 紧 轴 承 8、9 的 深 轮 外 形 的 一 面 。 


ТЕРЕЛ 18] 












4 5 Е | 





图 6-5 外 导 料 板结 构 形 式 (一 ) 
1 一 带 料 (条 料 ) ”2 一 承 料 板 3 一 承 料 板 垫 块 4 一 下 模 座 5 .6 一 外 导 料 板 

外 导 料 板 的 有 效 高 度 是 根据 市 料 (条 料 ) 的 浮 升 高 度 或 内 导 料 板 的 高 度 来 定 的 。 

2. 内 导 料 板 

内 导 料 板 是 多 工 位 级 进 模 中 最 为 负 用 的 之 料 〈 条 料 ) 送 进 导 癌 结 构 之 一 ， 它 一 般 安 装 
在 四 模 上 平面 的 两 侧 ， 其 导 回 面 与 止 模 中 心 线 相 平行 。 内 导 料 板 种 类 很 多 ， 一 般 各 用 的 有 平 
让 式 、 台 肩 固定 式 和 浮动 式 三 种 结构 形式 。 

(1) ҰЕЖ 图 6-8 所 示 为 平 直 式 内 导 料 板 ， 一 般 固定 在 下 模板 (1) 的 两 侧 。 多 
用 于 手工 低速 送料 ， 且 为 平面 冲 裁 的 多 工 位 级 进 模 。 图 6-8a 所 示 为 条 料 进口 处 斜 角 与 疏 角 
过 渡 形 式 ， 图 6-8b 所 示 为 条 料 进口 处 采用 RR 角 过 渡 形 式 。 

(2) 合 肩 固定 式 图 6-9 所 示 为 人 台 肩 固定 式 内 叶 料 板 ,一般 固定 在 下 模板 (PU) 
的 两 侧 。 多 用 于 帝 穿 曲 、 成 形 立 体 冲 压 的 高 速 、 上 自动 送料 的 中 小 型 多 工 位 级 进 模 。 
图 6-9a 所 示 为 条 料 进 口 处 采用 斜 角 与 RR 角 过 渡 形 式 ， 图 6-9b 所 示 为 条 料 进 口 处 采用 RR 角 
过 渡 形 式 。 
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ТЕРЕЛ 18] 


Фе e@ ©, бо 








图 6-6 外 导 料 板结 构 形 式 (二 ) 
1 一 各 模板 “2 一 带 料 (条 料 ) ”3 一 承 料 板 4 一 下 模 座 
5 .6 一 内 、 外 导 料 板 为 一 体 共 用 





图 6-7 市 轴承 的 外 导 料 板结 构 
1 一 外 导 料 板 2 一 里 片 3、8、9 一 轴承 4 一 滑 块 


5 一 定位 键 6、10 一 导 料 套 7 一 凹 模板 





采用 人 台 肩 固定 式 内 导 料 板 在 模具 工作 时 ， 上 模 上 行 ， 四 模 上 的 带 料 〈 条 料 ) 在 浮 料 块 
或 浮 料 销 的 作用 下 ， 将 市 料 (条 料 ) 项 出 到 一 定 的 高 度 ， 在 台 屑 固定 式 内 导 料 板 凸 全 的 阻 
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挡 下 ， 带 料 〈 条 料 ) 不 会 被 项 出 而 脱离 台 肩 固定 式 内 导 料 板 ， 以 保证 市 料 (条 料 ) 在 连续 
冲压 中 能 顺畅 送 进 。 


[M ji LDL | 


10°~15° P ka 99 г 
$ Ф 


+ Ф 
S 


a) b) 


图 6-8 平 直 式 内 导 料 板 





图 6-9 人 台 肩 固定 式 内 叶 料 板 


台 肩 固定 式 内 导 料 板 的 高 大 及 由 市 料 (条 料 ) 的 板 厚 i 或 制 件 [市 料 (Ж) 上 工序 
Е ВОЛИ ЕЛЕ Н, 来 决定 的 。 但 要 在 向 料 (条 料 ) 浮 顶 的 状态 下 ， 上 下 都 要 留 一 定 的 间 
际 ， 其 合理 的 位 置 状态 和 相互 关系 如 图 6-10 所 示 。 图 6-10 中 相应 的 尺寸 见 表 6-69, 2 
台 肩 固定 式 内 导 料 板 工作 部 分 的 高 度 有 ,为 
H =H +H +H, (6-13) 
ТН ХЕ zÑ РУ Sp HR IJ a ДЕ H Л 


==] 





Н = Н, +H. (6-14) 


式 中 НЕРВ САВ) 上 工序 件 的 成 形 高 度 ; 

有 H 一 一 市 料 (条 料 ) УРЖА ЕАН РЭУ а р, ВИА: Л (条 料 ) 
宽度 三 330mm 时 , H 取 (0.5~1.5)t， 当 带 料 (条 料 ) 宽度 为 330 ~ 1000mm 
时 , Н,Ж (2-2.5): В (条 料 ) 宽度 > 1000mm HJ, H. Ж (2.5 ~ 
3.5)t; 

НЕВЕ (条 料 ) 上 工序 件 的 成 形 高 度 最 低 部 分 与 下 模板 (1185) 上 平面 
之 间 的 间 际 ， 见 表 6-69; 

有 .一 一 台 户 高度 ， 见 表 6-69。 
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ЁЧ 6-10 带 料 (条 料 ) 浮 顶 高 度 示 意图 
1 一 带 料 (条 料 ) ”2 一 内 导 料 板 3 一 浮 料 销 4 一 下 模板 5 一 下 模板 热 板 6 一 下 模 座 7 一 弹 纂 8--Ї 3Е 
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表 6-69 人 台 肩 固定 式 内 导 料 板 相关 数据 与 带 料 (条 料 ) 相应 的 数值 〈 单 位 : mm) 
参数 代号 




















т (2601) 宽度 Г ы И, H. 
<25 1.5~2.5 1.0 ~2.5 1.5--2.0 
25:15 2.5-43.0 25230 2.0 -3.0 
75 ~ 125 3.0-4.0 3.0-4.0 3241:53:5 
125 -175 4.0 — 5.0 36 525 
175 ~ 250 4.5 -5.0 5.0 - 6.0 4.5 -5.0 
250 -350 6.0-8.0 5.0-5.5 
350 ~ 500 6.0-7.0 8.0-10.0 5.5 ~6.5 
500 ~ 750 10.0 ~ 12.0 6.5 7.0 

750 ~ 1000 | 12.0 ~ 16.0 8.0-9.0 
» 1000 16.0 ~ 18.0 9.0 ~ 10 


< L u ЛУ. НУ МЕ 9 АХ ЭХ IK HEFE IP, ЕНА KZ X = (En L (条 料 ) 的 载体 上 ， 
ТЕ НАЧ 26296 u а — J aB (E РУ SPA Bir. ТЕЛЕГЕ эх Ру ВР, Jy 4 E SP 
ХЭЛЖ НУ та ub u ЖЕЙН ДУ НУМ Ж.Ж, ээг гс 如 图 6-11 所 示 。 图 6- 
11 中 a 部 为 侣 肩 固 定式 内 导 料 板 的 端 部 侧面 ， 该 疾 部 侧面 还 起 侧 刃 挡 料 的 作用 ,不 但 对 此 
闹 部 侧面 加 工 相 应 民 寸 精度 及 垂直 度 要 求 较 蜗 ， 而 且 对 此 台 屑 固定 式 内 叶 料 板 的 材质 要 求 也 
较 高 ， 一 般 选 用 Cr12MoV 材料 ， 热 处 理 人 硬度 为 53 ~55HRC。 

(3) 浮动 式 图 6-12、 图 6-13 所 示 均 为 浮动 式 内 导 料 板结 构 ， 浮 动 式 内 叶 料 板 在 中 、 
大 型 的 多 工 位 级 进 模 中 比较 稼 用 ， 特 别 在 汽车 堆 部 件 的 大 型 多 工 位 级 进 模 中 应 用 比较 广泛 。 
ee (条 料 ) 上 下 浮动 量 一 般 较 大 ， 采 用 浮动 式 内 导 料 板 ， 不 但 可 

设置 较 大 的 上 下 行程 浮动 量 ， 而 且 可 以 在 内 导 料 板 下 面 安 疲 较 多 的 弹 沉 或 氮气 弹 赏 ， 能 承 
шагнан (条 料 )， 拆 法 维修 也 较 方便 。 
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图 6-11 台 肩 固定 式 内 导 料 板 与 对 应 设置 的 套 式 项 料 杆 避让 缺口 示意 图 
1--541Е 2— шил 3 一 印 料 板 4 一 内 导 料 板 5 一 套 式 项 料 杆 ”6 一 下 模板 
7 一 下 模板 垫 板 8 一 下 模 座 ”9 一 弹簧 10-41 28 


图 6-12 所 示 为 台 肩 浮动 式 内 导 料 板结 构 。 其 安 麦 方式 : 首先 把 小 导 柱 14 用 压板 13 
定 在 固定 座 12 上 (固定 座 12 Е ӨЛ 5211), 83 ЖОР 15 用 螺钉 固定 在 小 导 柱 14 
上 ， 最 后 用 圆柱 销 把 台 肩 浮动 式 内 导 料 板 16 与 承 料 板 15 定位 ， 并 用 螺钉 固 定 即 可 。 

图 6-13 所 示 为 市 槽 浮动 式 内 导 料 板结 构 。 其 安 效 方式 : 首先 把 小 寻 柱 5 用 压板 6 固定 
在 固定 座 8 上 (固定 座 8 上 镶 有 小 导 套 7) ， 再 把 市 槽 浮动 式 内 寻 料 板 3 ЛИТА 固定 在 小 
导 柱 5 上 即 可 。 
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10 9 8 7 6 5 
图 6-12 台 肩 浮动 式 内 叶 料 板结 构 
1 一 带 料 (条 料 ) 中 的 工序 件 2-408НД 3 一 螺钉 4、5 一 氮气 弹簧 ”6 一 固定 板 垫 板 7-4 ОЧ 
8— E| 9-1 j 10 一 下 模 座 ”11 一 小 导 套 ”12 一 固定 座 13 一 压板 14 一 小 导 柱 
15 一 承 料 板 ”16 一 台 肩 浮动 式 内 导 料 板 

3. 浮动 导 料 销 

浮动 导 料 销 又 称 导 回 顶 杆 。 它 在 多 工 位 级 进 模 的 应 用 中 比较 广泛 ， 如 有 要 曲 、 拉 深 等 成 
形 工 序 ， 为 保证 带 料 (条 料 ) 连续 稳定 送 进 ， 必 须 设 置 能 让 冲压 成 形 后 的 带 料 浮 离 凹 模 平 
面 ， 浮 动 导 料 销 也 是 常见 的 市 料 导 料 形式 之 一 。 

在 多 工 位 级 进 模 中 浮动 导 料 销 设 置 的 间距 通常 应 小 于 或 等 于 排 样 设计 的 步 距 ， 以 使 市 料 
送 进 和 市 料 浮 离 下 模板 (四 模 ) 平面 ， 避 免 带 料 在 送 进 中 产生 变形 。 使 用 两 侧 为 浮动 导 料 
销 对 市 料 (条 料 ) 进行 导 回 ， 能 很 好 地 保证 各 模板 的 强度 。 笛 用 的 浮动 导 料 销 主 要 分 为 圆 
形 浮动 导 料 销 和 异形 浮动 导 料 销 两 种 。 

(1) 圆 形 浮动 导 料 销 图形 浮动 导 料 销 对 市 料 〈 条 料 ) 导 癌 属 点 接触 的 间断 性 导 问 ， 
其 特点 是 导 问 性 好 ， 摩 擦 阻力 小 ， 适 用 于 高 速 冲 压 生 产 , 但 对 带 料 (条 料 ) 的 宽度 尺寸 和 
Б (ЖЖ 两 侧 的 平 下 度 有 严格 要 求 ， 以 保证 融 料 的 导 癌 精度 ， 导 问 模 的 深度 应 与 带 料 
的 额度 尺寸 公差 相对 应 。 

图 6-14 所 示 为 和 用 善 通 圆 形 浮动 导 料 销 ， 应 用 较为 广泛 。 其 安 猴 方式 : 先 把 圆 形 浮动 
= ЖЫН КВЛ РАА 4 НИЙСЛЭЛ, ВАЈТ 5155 1 的 尾部 人 台 肩 的 端面 接触 到 
下 模板 2 的 下 平面 ， 再 在 下 模 座 4 Ба 5 МЮ ЖО 即 可 。 
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图 6-13 ” 带 槽 浮动 式 内 导 料 板结 构 
1 一 印 料 板 2 一 带 料 (条 料 ) 中 的 工序 件 3 一 带 槽 浮动 式 内 导 料 板 “4 一 螺钉 ”5 一 小 导 柱 ”6 一 压板 “7 一 小 导 套 

8 一 固定 座 ”9 一 固定 板 垫 板 10-08 Т 11 一 拉 深 凸 模 12,13-3 088 ”14 一 下 模 座 ”15 一 固定 板 

图 6-15 所 示 为 尾部 市 导 回 的 圆 形 浮动 导 料 销 。 该 浮动 导 料 销 一 般 用 于 市 料 〈 条 料 ) 上 
的 工序 件 或 制 件 成 形 高 度 较 高 的 多 工 位 级 进 模 上 。 由 于 尾部 市 导 回 ， 弹 千 在 大 行程 的 压缩 下 
不 会 发 生变 形 ， 可 以 增加 弹 早 的 使 用 寿命 。 其 安 闻 方 式 : 首先 把 尾部 市 导 癌 的 圆 形 浮动 寻 料 
销 工头 部 从 下 模 座 4 的 弹 算 和 孔 内 穿 过 ， 直 到 尾部 台 户 的 端面 接触 到 下 模板 2 的 下 平面 时 ， 青 
Т& Ж 5 安装 在 下 模 座 4 上 ， 在 弹 壬 的 头 部 放 和 人 市 导 回 的 弹 咎 垫圈 7 ( q SP I] BJ g АЗА [8 7 
头 部 同 弹 赞 导向， 尾部 同 下 托 板 8 导向 ) ， 最 后 把 下 托 板 8 固定 在 下 垫 脚 6 上 即 可 。 

图 6-16 所 示 为 尾部 下 平面 融 有 弹 千 孔 的 圆 形 浮动 导 料 销 。 该 浮动 导 料 销 一 般 用 于 融 料 
(ЖЖ) 上 的 工序 件 或 制 件 成 形 高 度 较 高 ， 而 模具 整体 财 合 高 度 小 的 多 工 位 级 进 模 上 。 它 利 
用 圆 形 浮动 导 料 销 1 工 尾部 市 有 弹 壬 和 孔 ， 可 把 弹 曲 安 狠 在 圆 形 浮动 导 料 销 1 的 尾部 圆 筷 内 ， 增 
加 弹 壬 的 长 度 ， 从 而 保证 弹 早 的 压缩 量 。 其 安 猴 方式 : 首先 把 融 有 弹簧 孔 的 圆 形 浮动 导 料 销 
1 头 部 从 下 模 座 5 的 弹 费 和 孔 内 容 过 ， 和 下 到 市 有 弹 先 孔 的 圆 形 浮动 导 料 销 1 的 尾部 台 肩 的 端面 
接触 到 下 模板 2 的 下 平面 ， 再 把 弹簧 安装 在 圆 形 译 动 导 料 销 1 ВАО ae dl, ЛЕ F Ez 
5 Ез 1а 6 即 可 。 
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图 6-14 圆 形 浮动 导 料 销 图 6-15 尾部 市 叶 辐 的 圆 形 浮动 导 料 销 
1 一 圆 形 浮动 导 料 销 2 一 下 模板 3 一 下 模板 垫 板 1 一 尾部 带 导 向 的 圆 形 浮动 导 料 销 2 一 下 模板 
4 一 下 模 座 5—09 6-1 3 一 下 模板 垫 板 4 一 下 模 座 5— 


6 一 下 垫 脚 7 一 弹簧 垫圈 8 一 下 托 板 
图 6-17 所 示 为 尾部 用 压板 固定 的 固形 浮动 导 料 销 。 该 浮动 导 料 销 加 工 、 更 换 及 拆 弛 部 
较为 方便 。 它 由 圆 形 浮动 导 料 销 的 主体 1 与 压板 3 组 合 在 一 起 并 用 螺钉 固定 。 其 安装 方式 与 
图 6-14 相同 。 
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图 6-16 лун ЈА Pé 50) ЧЕКЕН 58 ТА S АХ sl 图 6-17 尾部 用 压板 固定 的 圆 形 浮动 导 料 销 
1 一 帝 有 弹簧 孔 的 圆 形 浮 动 导 料 销 2 一 下 模板 1 一 圆 形 浮动 导 料 销 主体 2 一 下 模板 3 一 压板 4 一 螺 
3 一 下 模板 垫 板 4— ë 5— РА 6—12 钉 5 一 下 模板 垫 板 6 一 弹簧 7 一 下 模 座 8-8 
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(2) 异形 浮动 导 料 销 95121821 ВРУ Хэр ЖБ (条 料 ) 导向 属 间断 线 接触 的 间断 性 导 
咎 ， 其 特点 是 导向 的 接触 面 比 圆 形 浮动 导 料 销 的 接触 面 多 , 但 比 整 条 内 导 料 板 的 导向 接触 面 
要 小 得 多 。 它 也 适用 于 高 速 冲压 生产 ， 对 市 料 〈 条 料 ) 的 冤 度 尺寸 和 市 料 (条 料 ) 两 侧 的 
平 直 度 等 要 求 与 加 形 浮动 导 料 销 相 同 。 

图 6-18 所 示 为 普通 的 异形 浮动 导 料 销 。 其 功能 及 安 竣 方式 与 图 6-14 圆 形 浮 动 叶 料 销 
相同 。 

图 6-19 所 示 为 市 导 正 销 吉 让 了 筷 的 寞 形 浮 动 叶 料 销 。 与 图 6-18 相 比 ， 不 同 的 是 异形 浮动 
导 料 销 中 间 设 置 有 一 个 导 正 销 避 让 孔 ， 其 缺点 是 减 小 异形 浮动 导 料 销 的 强度 。 

该 异形 浮动 导 料 销 在 多 工 位 级 进 模 中 必须 设置 在 导 正 销 相 对 应 的 位 置 上 。 大 多 用 于 薄 料 














小 型 精密 高 速 冲压 的 多 工 位 级 进 梗 中， 以 简化 模具 结构 设计 。 其 安 朔 方式 与 图 6-18 相同 。 


СТД 
-4 











6 
图 6-18 异形 浮动 导 料 销 图 6-19 带 导 正 销 避让 孔 的 异形 浮动 导 料 销 

1 一 异形 浮动 导 料 销 2 一 下 模板 3 一 下 模板 热 板 1 一 纯 料 板 热 板 2 一 导 正 销 3 一 御 料 板 4 一 带 料 (条 料 ) 
4—s 38 5 一 下 模 座 6-1 5 5 一 带 导 正 销 避 让 和 孔 的 异形 浮动 导 料 销 6 一 下 模板 


7 一 下 模板 垫 板 8-0028 9— FË 10—II8 2 





模具 工作 过 程 : ЕЛ РАТ, ЕТЕДХ З 上 的 导 正 销 2 先 通 过 异形 浮动 导 料 销 5 的 避 
让 筷 内 ， 再 对 市 料 (条 料 ) 进行 导 正 。 上 模 继 续 下 行 ， 市 叶 正 销 避 让 孔 的 腊 形 浮动 导 料 销 5 
Н M a E ЈА З 内 异形 浮动 导 料 销 的 避让 了 筷 的 顶部 受 压 下 ， 异 形 浮动 导 料 销 5 带动 着 之 料 
(条 料 ) 4 一 起 下 行 开 始 进 行 冲 裁 、 成 形 等 工作 。 上 柑 上 行 ， 珊 料 (条 料 ) 4 在 异形 浮动 导 
料 销 5 的 市 动 下 一 起 上 浮 下 模 面 。 上 模 继 续 上 行 ， 导 正 销 2 开始 在 市 料 (ЖЖ) 4 的 导 正 销 
筷 内 逐渐 退出 。 在 异形 浮动 导 料 销 5 头 部 台 肩 的 作用 下 ,使 导 正 销 2 在 市 料 (条 料 ) 4 退出 
时 保证 平 下 、 不 变形 。 
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图 6-20 所 示 为 尾部 用 压板 固定 的 异形 浮动 导 料 销 ， 该 使 用 功能 及 安装 方式 与 图 6-17 
相同 。 

图 6-21 所 示 为 中 部 用 压板 止 动 的 卉 形 浮动 寻 料 销 。 该 异形 浮动 导 料 销 的 功能 与 以 上 介 
绍 的 相同 。 安 装 方 式 与 以 上 介绍 的 有 所 不 同 ， 该 异形 浮动 导 料 销 可 以 直接 从 下 模 面 上 安 闭 。 
НЭМЭХ: О МЭДЭЖ 8 可 先 在 下 模 座 7 Ке, ЯЛЫ БИН 3 直接 从 下 模板 4 的 
а Е, САИТ, ЛИЖЕТ 固定 压板 2 即 可 。 当 维修 或 更 换 异 形 浮动 导 料 销 3 Н], 
模具 不 必 从 压力 机 上 和 邑 下 ， 和 直接 从 模具 上 人 释 下 螺 杀 1， 取出 压板 2， 就 可 以 取出 异形 浮动 导 
料 销 3。 使 用 该 浮动 导 料 销 对 拆 疙 、 维 修 都 较为 方便 。 















SR 
27 
Ж 


Ну 
g; 














8 7 8 
图 6-20 尾部 用 压板 固定 的 异形 浮动 导 料 销 图 6-21 中 部 用 压板 止 动 的 异形 浮动 导 料 销 
1 一 下 模板 热 板 2 一 异形 浮动 导 料 销 主 体 3 一 下 模板 1 一 螺钉 2 一 压板 3 一 异形 浮动 导 料 销 4 一 下 模板 
4 一 压板 5—11] 6—8 7 一 下 模 座 8 一 螺 塞 5 一 下 模板 热 板 6 一 弹 先 7 一 下 模 座 ”8 一 螺 塞 


(3) 浮动 导 料 销 的 相关 尺寸 计算 ”浮动 导 料 销 尖 部 有 关 尺 寸 与 印 料 板 上 对 应 避让 沉 孔 
ЖЛЕ Hua, АКШ 6-22 所 示 。 其 中 图 6-22a 为 正常 工作 位 置 及 相关 符号 ; 图 6-22b 
Жел ЕИ ЛЕЙЛА, Жр Б (ЖЖ) 89322518) 825 50) ВТ; 图 6-22c 表示 凶 料 板 
沉 孔 过 深 ,导致 市 料 (条 料 ) 的 边 绿 癌 上 弯曲 变形 。 

浮动 导 料 销 的 相关 尺寸 可 按 以 下 经 验 公式 计算 得 到 : 

1) 浮动 导 料 销 的 档 移 : 








h=t+(0.5~1.5mm) (6-15) 
2) 浮动 导 料 销 的 槽 次 (mm): 
(0-4)/2-13-8) (6-16) 
3) 浮动 导 料 销 的 头 部 高 度 (mm ) : 
с=0.5р (6-17) 
4) 36 Л: 
В =c + (0.5 ~ 0. шт) (6-18) 
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5) 浮动 导 料 销 的 滑动 量 : 
K = 制 件 最 大 的 高 度 + H, (6-19) 
式 中 H,— 6-69 可 以 查 得 
6) 浮动 导 料 销 的 d 和 可 根据 带 料 (条 料 ) 的 宽度 、 厚 度 和 模具 结构 来 确定 。 
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ши! SSS 
228 
" Ээ» 








b) c) 
图 6-22 Z SJ Sp ЛЫН BJ Эс АВ DEL R ЙЛ. fU T < |a] НЧ С Ж 
В— BJA їл А. ( 指 避 让 浮动 导 料 销 头 部 ) ЖЛЕ c 一 浮动 导 料 销 头 部 的 高 度 K 一 浮动 导 料 销 的 滑动 量 
fF 一 下 模板 厚度 ”一 浮动 导 料 销 尾部 台 肩 h 一 浮动 导 料 销 的 模 宽 
1 一 浮动 导 料 销 2-4 3 一 下 模板 4 一 下 模板 垫 板 5 一 下 模 座 6—s 86 7—18 3 
(4) 第 用 浮动 导 料 销 组 件 的 种 类 及 规格 
1) 篆 用 圆 形 浮 动 寻 料 销 组件 的 种 类 及 规格 。 普 通 圆 形 浮 动 导 料 销 组 件 的 种 类 及 规格 见 
ж 6-70; 尾部 用 压板 固定 的 圆 形 浮 动 导 料 销 组 件 的 种 类 及 规格 见 表 6-71; 尾部 市 导 问 的 图 
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形 浮 动 叶 料 销 的 种 类 及 规格 见 表 6-72。 
ж 6-70 ~ 表 6-77 摘 目 盘 起 工业 〈 大 连 ) 有 限 公 司 的 《冲压 模具 和 零件》 样本 。 

















表 6-70 普通 圆 形 浮 动 导 料 销 组 件 的 种 类 及 规格 (单位 : mm) 
组 成 零件 类 型 ШИ и 图 人 重度 
Э GGLS 组 成 零件 类 型 SK95 相当 | 53 ~58HRC 
GGLSH ФӘ) GGLSK 头 部 退火 硬度 45НВС 
л ССЇР 0) GGLK ps 
GGLH 











@ ж 


es: 
Ч 


ЕТ, 


10 15 20 22 25 28 30 33 35 36 40 45 50 0.50.8 1.0 20 
25 

5 | 101520 22 25 28 30 33 35 36 40 85 80 0.50.81.01.6 30 
35 

15 20 22 25 28 30 33 35 36 40 45 50 55 1.01.62.0 20 


45 
50 


20 22 25 28 30 33 35 36 40 45 50 55 1:6:2:0 2.9 





20 22 25 28 30 33 35 36 40 45 50 55 2.0 2.5 3.6 55 
60 


30 33 35 36 40 45 50 55 60 70 2.02.5 4.0 65 








70 
80 
33 35 36 40 45 50 55 60 70 . 6 5. 90 


100 
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(28 028 
FL 
10.0 ~55.0 20 
25 
10.0 ~75.0 30 
35 
40 
10.0-90.0 45 
50 
10.0 ~90.0 
сан 55 
5 10.0 ~ 100.0 1.0 -6.0 60 
65 
15.0 ~ 100.0 1.0 - 6.0 50 
i 80 
15.0 ~ 100.0 .0 ~ 6. WWM + WWH 90 
100 
(28 028 
FL 
20 
25 
30 
35 
ЗЕ 15.0 ~ 72.0 0.7 = 4.5 5.0 - 10.0 3.5~6.0 40 
45 
сс18110| 15-0-82.0 05152255 5.0-15.0 5.0-8.0 50 
Е 20.0 ~ 82.0 1.0 -6.0 5.0 ~ 15.0 6.0 - 11.0 зз 
60 
20.0 ~ 82.0 1.0-6.0 10.0 -20.0 6.0-14.0 65 
70 
20| 20.0-82.0 1.0-6.0 10.0 -20.0 ЕЕЕ 80 
90 
251 20.0 -82.0 1.0 - 6.0 10.0 -20.0 | 100 
Өк>лА+2 
ӨШ (@) ЭЕ 
De6 h 
Í _ 0.004 Š 
т _ 0.012 
8 10 
10 
13 
16 
12 
20 
25 
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表 6-71 尾部 用 压板 固定 的 圆 形 浮 动 导 料 销 组 件 的 种 类 及 规格 (单位 : mm) 


D=10、13 D=6、8 


» 快 换 型 
ШИ л 
图 硬度 


SK95 相当 
53 -58НКС 














Im 
-0.004 

6 6 3.6 8 
-0.012 

8 . . – 0.005 | 5.0 10 

GGLR 

10 : | ; ; -0.014| 6.0 13 
-0.006 

13 | : 13 7.0 16 
-0.017 


















































Ж 6-72 (单位 : mm) 
图 材质 жэн 
图 硬度 
SK95 相当 ) 
相当 Түй: Z 放 大 
53 ~ 58НЕС 10 
头 部 退火 硬度 45HRC 以 下 
Ё1.0 
фг-к-ал-22- нт „, 
1 17 4, 
类 型 
30.0 ~ 80.0 7.0 -18.0 8 6 
30.0 ~80.0 10.0 ~ 20.0 10 
AAGL 9. 5 
20 30.0 ~ 90. 0 3.0 ~ 15.0 10.0 ~ 23.0 13 
25 30.0 ~ 100.0 | 3.0 ~ 18.0 12.0 ~ 25.0 16 12 











281 


pb 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 





























(28) 
ЕТИ ЫЙЛА те > = у = ЈЕ У ЭС 
> ЕЭ эр. эхлэн. ТЭЭЛ) 8ЛОЖ АЕ 
и! тоом жю [р |ммзу — 
浮动 导 料 ee 浮动 导 141415: ТР" 
УХ ЕХ 
шиш! 1806 а “ЫН MMSW 
ж эш 
6 ААС. | s: D d 
0808 
13 14. 5 8.5 20 
8 2408 — SU 
16 16 17 10. 5 22 
1010 — SSWR 
10 20 21 13. 5 27 
3010 — ASW 
25 26 16, 5 33 
13 1313 
20 





3913 





2) 利用 方形 浮动 寻 料 销 组 件 的 种 类 及 规格 。 尾 部 用 压板 固定 的 方形 浮动 导 料 销 组 件 的 
种 类 及 规格 见 表 6-73; 中 部 用 压板 止 动 的 异形 浮动 导 料 销 的 种 类 及 规格 见 表 6-74。 
表 6-73 尾部 用 压板 固定 的 方形 浮动 导 料 销 组 件 的 种 类 及 规格 (单位 : mm) 



































> 方 型 
М Тї жэн 
图 硬度 

SK95 相当 

а GGLB 
53 ~ 58НКС 
型 号 | V | H 
5 5 
6 
6 
18 
8 
8 
ССВ. 24 
10 
10 
30 
13 
13 
39 
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表 6-74 中 部 用 压板 止 动 的 异形 浮动 导 料 销 的 种 类 及 规格 (单位 : mm) 


GLBK( 键 止 动 型 ) -_ 






+005| Ф 217 
硬度 53 ~58HRC 





мэн lmm 
W 
T 
1.5 5.0-50.0 
>x T> Е 
2.0 
T< (L + E)⁄/2 
2.5 


6.2.2 + Jn É 


在 多 工 位 级 进 模 中 除 纯 冲 裁 的 冲压 为 平面 加 工 外 ， 带 有 冲 裁 、 弯 曲 、 拉 深 和 成 形 的 制 件 
均 为 立体 冲压 加 工 的 形式 。 其 特点 是 冲压 工 位 数 多 ， 带 料 工 作 区 长 ， 在 带 料 (条 料 ) 经 
每 个 工 位 不 断 地 冲 切 、 成 形 过 ҮЖЕН, 为 保证 带 料 (ЖЖ) БЕЛИ Rb DS Е, тө (2580) 40 
须 浮 离 和 冲模 平面 一 定 的 高 度 。 

常用 的 浮 顶 装置 一 般 与 导 料 板 配 置 使 用 的 有 圆 形 项 料 杆 (也 叫 托 料 杆 或 浮 料 销 或 项 料 
销 ) 、 套 式 顶 料 杆 和 方形 顶 料 块 〈 也 叫 托 料 块 ) 三 种 。 

1. 圆 形 顶 料 杆 

沼 用 的 圆 形 顶 料 杆 端 部 有 球面 、 局 部 球面 和 平面 三 种 ， 如 图 6-23 所 示 。 图 6-23a 所 示 为 
细小 直径 的 端 部 球面 圆 形 顶 料 杆 ， 它 与 市 料 (条 料 ) 下 平面 呈 点 接触 ， 一般 用 于 小 型 制 件 或 
高 速 的 多 工 位 级 进 檬 冲压 ; 图 6-23b 所 示 为 局 部 球面 贺 形 项 料 杆 ， 图 6-23c 所 示 为 平 端面 圆 形 
顶 料 杆 ， 它 在 多 工 位 级 进 模 中 应 用 较为 广泛 ， 可 设置 在 多 工 位 级 进 模 中 的 任 一 位 置 上 。 





























图 6-23 第 用 的 圆 形 项 料 杆 结构 形式 
1 一 端 部 球面 圆 形 项 料 杆 2 8、14 一 下 模板 3.9、15 一 下 模板 热 板 4、10、16 一 下 模 座 
5,11,177—йЖ 6,12,18—йж 7 一 局 部 球面 圆 形 顶 料 杆 13 一 平 端面 圆 形 项 料 杆 
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2. 套 式 顶 料 杆 

套 式 顶 料 杆 一 般 设置 在 导 正 销 相 对 应 的 位 置 
上 ,目的 是 导 正 销 对 市 料 (条 料 ) 精 定 位 时 的 
避让 和 对 导 正 销 进 行 保护 。 如 图 6-24 所 示 ， 上 
模 下 行 ， 当 导 正 销 1 进入 浮 离 下 模板 (U ES) 
平面 的 之 料 2 时， 套 式 项 料 杆 3 起 托 料 作用 。 当 
自动 送料 对 带 料 送 进 中 因 粗 定位 存在 微量 的 误 
2, 在 导 正 销 1 精 定位 时 ， 导 正 销 进入 套 式 顶 料 
ЕЗ 中 ， 它 既 防 止 了 市 料 移 位 、 变 形 ， 又 保护 了 
导 正 销 。 

3. 顶 料 块 

顶 料 块 的 项 出 功能 相同 于 圆 形 项 料 杆 ， 它 与 
带 料 (条 料 ) 下 平面 呈 局 部 面 接触 。 从 图 6-25 
可 以 看 出 ,在 项 料 块头 部 带 料 (条 料 ) 送 进 的 











МҮМ 


NNN 
= Z 


10 














СО Оо 
ИҢ“ 


ИН СА 11 








方向 都 带 有 和 斜 角 ,便于 带 料 (条 料 ) 送 进 ， 其 ó == 
角度 一 般 为 15° ~30°。 图 6-25a BÑ ЭУ ШЕПН = шы, 
钉 固定 的 顶 料 块 结构 ， 该 结构 一 般 用 于 中 、 大 型 图 6-24 жын 


多 工 位 级 进 模 ， 可 以 设置 多 个 弹 先 ， 因 此 顶 料 力 ”1 一 导 正 销 2 一 带 料 ”3 一 套 式 顶 料 杆 4 一 下 模 座 
也 较 大 ;图 6-25b 所 示 为 台 肩 式 顶 料 块 ， 一 般 用 ”5 一 螺 塞 6 一 弹簧 7 一 下 模板 垫 板 8 一 下 模板 
于 较 轻 顶 料 力 的 小 型 多 工 位 级 进 模 ， 图 6-25e 所 шашин 

示 为 中 部 用 压板 止 动 的 顶 料 块 ， 该 顶 料 块 可 以 直 

接 从 模 面 上 拆 装 ， 更 换 、 维 修 都 较为 方便 ; 图 6-25d 所 示 为 尾部 用 压板 固定 的 项 料 块 ， 结 构 
简单 ， 方 便 加 工 。 





















«< 


13 


SS 





b) 


图 6-25 ” 顶 料 块 结构 
а), b): 1、8 一 顶 料 块 2、9 一 下 模板 ; 3、10 一 下 模板 热 板 4、12 一 下 模 座 5, 11—096 6-4 ИЖ 7. 13— ЭЕ 
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| Е: Ë 0 





6-25 项 料 块 绪 构 (28) 
c). d): 1、9 一 顶 料 块 2、11 一 螺钉 3、15 一 压板 4、16 一 下 模板 5、10 一 下 模板 热 板 
б. 12—ж® 7、14 一 下 模 座 8、13 一 螺 塞 


在 多 工 位 级 进 柑 中 顶 料 块 也 可 以 与 加 形 项 料 丁 混合 使 用 ， 如 图 6-26 所 示 。 





ТЕРЕЛ ЇН 











2 2 

ө 1 ° | UJ 

s Ши. ив. 
СҮГ — т) 

ыш, = 
ө L. 
Lu Ы е ° 

~ 







> /_ 


с ШИ 
И 


2 





图 6-26 Ме, [Ж ИЖИ € tE H 
1 一 圆 形 项 料 杆 ”2 一 顶 料 块 3—# E (条 料 ) ”4 一 下 模板 5 一 下 模板 热 板 
6 一 下 模 座 7-8 &—B E ИЖ | 9-4 58 
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4. 常用 浮 项 装置 组 件 的 种 类 及 规格 

币 用 的 浮 顶 朔 置 一 般 与 导 料 板 配置 使 用 的 有 圆 形 项 料 杆 〈 也 叫 托 料 杆 ) 、 套 式 顶 料 杆 和 
Е (ЧЫЛДА) 三 种 。 

常用 圆 形 项 料 杆 组 件 的 种 类 及 规格 见 表 6-75; 常用 公式 项 料 杆 的 种 类 及 规格 见 表 6-76; 
党 用 项 料 块 的 种 类 及 规格 见 表 6-77。 


表 6-75 常用 圆 形 顶 料 杆 组 件 的 种 类 及 规格 (2847: mm) 


D4.6 186 D2.3.8~25 Dg6 


















SK95 相当 53 ~58HRC 
头 部 退火 硬度 45HRC 





组 成 零件 | ЖШ [| ини 
LLPS [ | 
ФӘ LLPSH 
LLP 
Ч) Ї1РН 
МИ 9 图 硬度 


ИДЕ 





























ОЛАР (L j ike) ЖЛЕ @MMSW 
j 
4 
5 
8 
10 
12 
20 
型 号 (@зй ж 
类 型 类 型 FL 
WWR. WWF. 20. 25. 
2 | 1015 WWL. WWT. 30. 
WWM 35. 40 
10 15 20 22 25 28 30 33 35 36 40 45 50 20 
25 
10 15 20 22 25 28 30 33 35 36 40 45 50 
WWR 30 
10 15 20 22 25 28 30 33 35 36 40 45 50 55 60 WWF 35 
LLPS үт, 40 
10 15 20 22 25 28 30 33 35 36 40 45 50 55 60 65 70 75 80 45 
LLP WWT 


10 20 22 25 28 30 33 35 36 40 45 50 55 60 65 70 75 80 WWM — 


WWH 








13 20 22 25 28 30 33 35 36 40 45 50 55 60 65 70 75 80 90 60 
65 
16 30 33 35 36 40 45 50 55 60 65 70 75 80 90 70 
80 

WWL、WWT 
20 30 33 35 36 40 45 50 55 60 70 90 
ха ын 100 


(8 |5/5э| 519 51 ы 
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( Ж) 
型 号 @0.1 (2) 25 
类 型 | р 类 型 FL 
WWR .WWF 20 25 
2 10.0 ~40.0 WWL WWT 30. 
WWM 3540 
3 10.0 ~ 50.0 20 
25 
4 10.0 ~ 50.0 WWR 30 
ж 10.0—60.0 VY 35 
10.0 = 80.0 шинэ | 
LLPH | | шлан | 
10 10.0—80.0 кы — 
13 20.0—90.0 шан 60 
65 
20.0 -100.0 Е 
25.0 ~ 100.0 WWL.WWT 80 
90 
30.0 -100.0 WWM WWH 100 
表 6-76 常用 套 式 顶 料 杆 的 种 类 及 规格 (单位 : mm) 
D3.8—20 
组 成 零件 | ЖОШ 
Ф@@@ | LLHSH Wi 
LLHH 
Ч) = 
s 
= 
пы 
Яп 
ч 
[ШИ и 国人 硬度 





SK95 相当 53 ~ 58HRC 
头 部 退火 硬度 45HRC 以 下 








ЕВ 


LLHSH 
LLHH 












30.0 





Q yi ж 


DLLHH 


GMMSW 




















4 -5.3 0.3 

5.5, 5.8, 6.0. 

6.3, 6.8 选择 
1,8-9.3 90.5 

60.0 12.0-11.5090.5 
2.0 - 15.5 @ 0.5 





4 ИНЖ, 
FL 06 |р, р, 18 M xP h 
长 度 (min) 
5 
Ё 
1. 8 
1. 
1. 
1. 10 
12 
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表 6-77 常用 顶 料 块 的 种 类 及 规格 (单位 : mm) 







组 成 零件 | ”类 型 
DOO@ | BBLS 
8) BBLB 


ШИ л: S50C 





[16 эо зо 40 Гао Гео [о (89 
са роз |20 роз |з 20 


А = 16 ~40mm 时 ， 浮 料 块 (ВВІВ) 只 有 1 处 螺 孔 


螺旋 弹 得 
А Зи (3) 18 Jpg st 
em [и 
15 


20 30 40 50 





40 50 60 


50 60 70 





60 70 80 











+L (ЖР О 定 忠 机 构 设 计 





在 多 工 位 级 进 模 中 ， 由 于 制 件 的 加 工 工 序 布 置 在 多 个 工 位 上 ， 为 保证 前 后 工 位 冲 切 中 ， 
各 工序 件 准确 地 连接 ， 必 须 保 证 每 个 工 位 上 都 能 准确 地 定位 。 带 料 〈 条 料 ) 送 进 的 定 距 方 
式 可 采用 目 动 送料 定 距 、 侧 为 定 距 、 切 舌 定 距 和 导 正 销 定 距 等 ， 料 宽 方 向 以 侧 压 痰 置 为 基准 
14 3. 


6.3.1 MJ E EE É 24 ER 








1. 侧 刃 定 距 
(1) 侧 为 定 距 的 工作 原理 ” 侧 为 定 距 在 中 、 小 型 的 多 工 位 级 进 檬 中 是 比较 第 用 的 一 种 
定 距 方式 。 它 是 在 市 料 (条 料 ) 的 一 侧 或 两 侧 的 边缘 上 ， 利 用 侧 为 凹 模 (1 9 Л) 冲 切 
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出 沿边 的 罕 边 料 。 

图 6-27 所 示 在 珊 料 的 一 侧 上 剖 切 侧 克 ， 冲 切 侧 丸 后 的 罕 边 料 〈 图 6-27p 中 的 4x2 部 
分 ) 长 度 4 等 于 工 位 则 的 步 距 , 5 是 市 料 (条 料 ) 党 边缘 上 剖 切 侧 丸 后 废料 的 宽度 。 被 冲 切 
后 的 市 料 (条 料 ) 宽度 由 已 变 成 Bi ， 也 驶 是 说 Bi = B - b. 

侧 为 的 工作 原理 从 图 6-27 可 以 看 出 ， 首 先 在 工 位 中 神 出 导 正 销 孔 及 侧 刃 ， 在 工 位 凶 进 
行 导 正 销 定位 及 侧 刃 挡 料 ， 侧 刃 挡 料 是 利用 工 位 已 冲 切 的 侧 丸 缺口 端面 F 部 位 被 内 导 料 
板 5 的 头 部 6 并 面 挡 住 ， 阻止 送料 ， 从 而 起 到 挡 料 定 距 定位 的 作用 。 























图 6-27” 侧 刃 定 距 平面 示意 图 
1 一 外 导 料 板 1 2 一 下 模 座 3 一 下 模板 4 一 内 导 料 板 5 一 内 导 料 板 ( 带 侧 刃 挡 块 ) ”6 一 侧 丸 ”7 一 外 导 料 板 2 








(2) 侧 为 定 距 的 应 用 ” 侧 为 定 距 既 适用 于 手动 送料 ， 也 可 以 在 目 动 送料 中 应 用 。 而 且 
侧 为 定 距 结构 人 简单， 在 实际 生产 中 应 用 也 较为 广泛 。 

2. 侧 刃 的 形式 

侧 为 的 形式 较 多 ， 使 用 效果 也 不 同 。 它 既 可 以 按 形状 来 区 分 ， 也 可 以 按 进入 四 模 孔 的 状 
态 来 区 分 。 

(1) 按 形 状 来 区 分 图 6-28a 与 图 6-29a 所 示 为 矩形 侧 为 ， 其 结构 价 单 ， 制 造 方便 ,但 
侧 为 两 个 直角 的 转角 人 处 磨损 后 易 出 现 一 定 微小 的 加 角 ， 使 冲 切 出 的 市 料 (条 料 ) 2123 E 2 
产生 毛刺 ， 如 图 6-30 所 示 。 毛 刺 留 在 市 料 (条 料 ) 的 侧面 而 影响 送料 精度 ， 还 可 能 会 刺 伤 
工人 的 手指 。 这 两 种 侧 为 形式 在 多 工 位 级 进 模 中 很 少 采 用 。 
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AE M| JJ; 图 6-28e 与 图 6-29е 
Вх ХХ ЖЩ Л ЖМК 
26, Ej BOE JJ H М, 8.79 | 
ЛЕТ А, W XM 27 


图 6-28b ~ 图 6-28е 55 6-29Ь ~ | 
图 6-29e Ат 981720 171. SE II JJ 

n| 2] 5] Ë. ТА Ж. fJ) JJ ХК JE J 2] 81 

种 。 图 6-28b ~d 与 图 6-29b ~ d 所 示 

就 多 了 两 个 小 缺口 ， 但 定 距 精度 l 








较 高 。 
图 6-28b 与 图 6-29b 50 2) 

ВИО АЛДЕ ИЛ, Ied ps E o b) Ж 4) 0) 

销 定 位 的 多 工 位 级 进 模 冲 压 ， 但 侧 丸 图 6-28 ”无 导向 侧 丸 

比 步 距 要 长 一 些 。 根 据 制 件 的 料 厚 、 05 b) 8470 7 ( 齿 形 带 斜 度 ) е) 80417 

导 正 销 孔 大 小 的 不 同 ， 其 侧 刃 的 加 长 (ИКУ JÉ) а) 448278 2 ( 齿 形 局 部 要 过 切 ) 


e) 双 齿 形 侧 丸 





值 也 不 同 ， 推 荐 值 见 表 6-78 


图 6-28d 与 图 6-29d 为 局 部 要 过 
切 的 单 齿 形 侧 丸 ， 该 侧 丸 比较 适合 
料 的 多 工 位 级 进 模 冲压 ， 一 般 料 厚 1 


<1.2mm., ç: 7131: 139221 J Tin 
Ji Ж B MU, 454 5 W] 225 E] E Н 
精度 。 t 不 管 有 无 导 正 销 精 
确定 位 ， 其 定 距 精度 都 较 高 。 冲 切 后 


的 带 料 (条 料 ) 形状 如 图 6-31 所 示 。 
图 6-28e 与 图 6-29e 所 示 为 双 齿 В 41) |} |) 


Ж ИЩ JJ, 1⁄2 WH JJ JJ D 0) 2 fü АБ B {Дд 


4 放大 
дї, Р (条 料 ) 产生 的 毛刺 处 于 缺 [5% 
о 如 图 6-32 所 示 。 此 毛刺 的 存在 a) b) 807 c) d) е) 
不 影响 送料 定 距 的 精度 。 当 制 件 精 图 6-29 有 导向 侧 丸 
зална ЯГ (3-8) 较 厚 的 多 a) 95790 25) 480278 JJ (ЮЖ ЖЫ) с) 单 齿 形 
工 位 级 进 模 中 也 常 使 用 。 0 21 (НАЕ V JE) а) ЖИРЕМ] (8178) ) 56:21:47) 
e) ХХР 7) 
АЖЖ 
шоо 





图 6-30 3172 JE JHH M ñil 
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表 6-78 有 导 正 销 定 位 侧 刃 刃 口 长 度 与 送 进步 距 加 大 的 值 (单位 : mm) 
导 正 销 直 径 制 件 料 厚 : 

4(16) 0.3 0.3 -0.5 0.5-1.0 10-1.5 
-3 0.05 0.08 0.10 
3-6 0.08 0.10 0.12 0.15 

22 ~ 26 0.15 0.22 0.28 0.30 





侧 丸 


局 部 要 过 切 的 单 齿 形 侧 丸 
冲 切 后 的 带 料 (ЖЖ) 形状 


图 6-31 


图 6-33 所 示 为 尖 角 侧 为 结构 ， 该 侧 
ЛНВ (ЖЖ) 的 边 绿 上 冲 切 出 一 
个 缺口 ， 在 下 一 工 位 中 由 挡 块 进入 此 缺 
口 进行 定位 。 它 无 须 增加 带 料 (条 料 ) 
的 宽度 ， 采 用 它 可 以 提高 材料 利用 率 。 
但 操作 不 如 图 6-30 ~ 图 6-32 方便 ， 它 的 
优点 是 当 和 之 料 (ЖЖ) 送 进 时 不 能 回 退 ， 
当 侧 为 挡 块 1 紧 贴 市 料 (ЖЖ) 531251) 
缺口 时 ， 定 位 才 可 徘 。 

(2) # E À BU 1, у JK Жж * К 
分 MM JJ dk ЛШ А АУК н] Эу 22 Ж 
SP [п] I| JJ ЖИН S 151 27947. 

图 6-28 лэх 225841 I| JJ, 7 
口 为 平面， 制造 和 刃 磨 方便 。 一 般 适 合 














IJ JJ ДИ) 





图 6-32 XW SJ I JJ Jë J Ji tH 31 
毛刺 处 于 缺口 中 








а) ХН b) ЈА 


a) b) c) 


图 6-33 尖 角 侧 刃 结构 
с) ff PIU] 218118 
1--1 711558: 2—0 Е 3— 


4 一 侧 为 ”5 一 带 料 (ЖЖ) 





于 料 厚 1<1.2mm 的 注 料 多 工 位 级 进 模 冲压 。 如 冲 厚 料 时 ， 因 为 是 单 边 受 力 ， 有 较 大 的 侧 向 


力 ， 会 出 现 哺 模 现象 。 


图 6-29 所 示 为 有 导向 侧 为 ， 有 导向 侧 为 多 出 了 一 段 叶 问 部 分 的 台阶 。 


其 结构 如 图 6-34 
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Їл, ЕВ КАТ, ТЕ! 271, 0 27158 
回 部 分 2 ЖАШ РУ АЈ, ЕКЕЖ 22 
F r, 01071117 再 进行 冲 切 ， 从 而 克服 
了 神 裁 时 所 产生 的 侧 同 力 ， 定 位 效果 好 ， 但 
制造 和 尺 磨 时 较 索 琐 。 除 图 6-29d 所 示 的 侧 
Л Эр Л, 82) СИ 6-29а-с, е) 
均 可 冲 切 较 厚 的 市 料 (条 料 )。 因 图 6-29d 
局 部 要 过 切 的 齿 形 设置 一 般 痢 较为 薄弱， 所 
以 不 宜 冲 厚 料 。 i 
И ЕЛАК, Ши] 54001571 
形 废 料 为 一 体 使 用 ， 称 成 形 侧 刃 。 其 形状 与 
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22202202 
SN 


SS 


SS 
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制 件 结构 及 排 样 方式 有 关 ， 在 多 工 位 级 进 模 图 6-34 有 导向 侧 刃 结构 
中 通常 用 于 无 废料 、 少 废料 的 带 料 (条 料 ) ! 一 种 料 板 2 一 侧 刃 导 向 部 分 3 一 凹 模 镶 件 4 一 下 模板 
排 样 ， 如 图 6-35. Ї 6-36 所 示 5 一 下 模板 热 板 6 一 带 料 (条 料 ) ”7 一 侧 刃 刃 口 


з. 01713334 
将 前 一 工 位 已 冲 切 的 侧 丸 ， 用 已 冲 切 侧 丸 上 的 小 台阶 在 后 一 工 位 上 利用 挡 块 把 带 料 
(ЖЖ) 挡住 的 挡 块 ， 称 为 侧 刃 挡 块 ， 如 图 6-37 所 示 。 它 设置 在 冲 切 侧 丸 的 后 一 工 位 上 。 











成 形 侧 丸 
LAO: 冲 导 正 销 孔 ， 工 位 @ : 神 切 成 形 侧 刃 ; 工 位 @ : 空 工 位 ; 工 位 由 : 头 部 弯曲 成 形 ， 工 位 加: 弯曲 ; 





工 位 @: ОЖ: ТАО): 空 工 位 ; 工 位 @: 冲 切 载体 ( 制 件 与 载体 分 离 ) 





图 6-35 ХЇЇ ОЛ 24 27121414 (一 ) 


常用 的 侧 刃 挡 块 结构 形式 如 图 6-37 所 示 。 图 6-37a 所 示 为 内 导 料 板 与 侧 刃 挡 块 为 一 体 
的 结构 形式 。 该 结构 不 但 对 内 导 料 板 的 端面 与 圆柱 销 孔 的 相对 距离 要 求 较 高 ， 而 且 对 内 导 料 
板 的 材质 也 有 一 定 的 要 求 ， 一 般 的 材质 采用 Crl2MovV ， 热 处 理 便 度 为 50 ~53HRC; 图 6-37Ь 
тях Ж А Ч НЕ т Вр (条 料 ) 进行 挡 料 ,该 挡 料 结构 稍微 复杂 ,但 可 徘 定 位 ， 
回 定 部 分 一 般 采 用 台阶 形式 ， 厂 出 现 松动 后 也 不 会 跳出 模 面 ， 对 凶 料 板 避 让 的 位 置 也 较 小 ; 
图 6-37c 所 示 为 镶 拼 在 内 导 料 板 上 的 侧 刃 挡 块 ， 该 结构 形式 对 内 叶 料 板 的 材质 没有 要 求 ， 但 
固定 方式 必须 与 图 6-37b 相同 ， 否 则 松动 后 容易 跳出 损坏 模具 。 
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© @ @ @ @ @ @ @ 
工 位 D@ ， 溃 导 正 销 筷 ， 冲 切 成 形 侧 丸 及 神 切 中 部 异形 孔 : 
工 位 @， 冲 异形 孔 、 冲 圆 孔 ， 工 位 @， 冲 异形 孔 、 冲 圆 孔 ， 工 位 @: 冲 切 外 形 废料 ; 
ТАО. Ф: 拍 毛刺 ， 工 位 @: 弯曲 ， 工 位 @: 冲 切 载 体 及 弯曲 复合 工艺 


图 6-36 ХЇЇ КХЛ 224 2888 (二) 





< c сэв сс 7 
л | 
шоог син ГЕРИ 
2» Ф эн | Ф 
/ 223 --- - 
1 2 3 1 2 4 
а) b) 
J; s O наи ——— яв. 
| | 





图 6-37 0971 548 
1 一 带 料 (条 料 ) 02-41) ЗЫ (其 端面 带 侧 刃 挡 块 ) 4 一 侧 刃 挡 块 。5 一 导 料 板 
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6.3.2 VJ En 


切 天 定 距 一 般 用 于 中 、 大 型 或 价格 比较 昂贵 的 带 料 〈 条 料 ) 挡 料 ， 它 一 般 在 市 料 (条 
料 ) 的 搭 边 、 工 艺 废料 或 设计 废料 等 有 足够 的 位 置 上 使 用 。 

切 天 结构 功能 相同 于 侧 九 ， 也 是 在 带 料 〈 条 料 ) 送料 过 多 时 起 挡 料 作用 ， 这 样 一 来 可 
以 代替 边 绿 的 侧 克 ， 从 而 大 大 提高 了 材料 利用 率 ， 在 生产 中 使 送料 更 加 稳定 ， 如 几 6-38 所 
示 。 其 结构 为 : 上 模 下 行 ， 首 先 利 用 切 碧 吓 模 4 对 市 料 (条 料 ) 进行 切 百 ; 上 模 上 行 ， 利 


1 






































АСС | 4 一 4 闭合 状态 结构 图 
= NS — an 
送料 方向 Š МОЛЛ SSS SN 








еи SS 
10 [| 





SN; 


Уу 





图 6-38 UJ Y 26 2 8] 
1 一 上 模 座 2 一 固定 板 执 板 3 一 固定 板 4—1 5—1 А 6—1 7 一 带 料 〈 条 料 ) 
8-0: 149: 9 一 下 模板 10、14 一 项 杆 11 一 下 模 座 12 一 下 模板 热 板 13 一 切 百 顶 块 15-01 
16 一 螺 塞 17 一 圆 形 项 料 杆 18 一 承 料 板 ”19 一 外 导 料 板 “20 一 内 导 料 板 
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用 切 舌 项 块 13 对 市 料 (条 料 ) 从 四 模 内 顶 出 。 这 时 市 料 (条 料 ) 开始 送 往 下 一 工 位 ， 用 切 舌 
挡 块 8 对 市 料 (条 料 ) 进行 挡 料 。 上 模 再 次 下 行 时 ， 利 用 番 料 板 把 切 天 部 位 进行 压 平 ， 可 以 送 
往 下 一 工序 。 但 要 注意 的 是 ， 切 再 挡 块 浮 出 的 高 度 要 比 市 料 (条 料 ) 浮 出 的 高 度 低 0.2 ~ 
0. 5mm， 防 止 凶 料 板 对 市 料 上 切 天 的 部 位 压 平 后 出 现 弹 复 现 象 ， 影响 市 料 (ЖЖ) 的 送 进 。 


6.3.3 Е 


在 多 工 位 级 进 模 中 ， 当 带 料 〈 条 料 ) 的 冤 度 公差 较 大 时 ， 为 使 市 料 (条 料 ) 稳定 送 进 ， 
避免 市 料 〈 条 料 ) 在 导 料 板 中 俩 摆 ， 应 在 导 料 板 的 一 侧 设 置 侧 压 猴 置 ， 使 带 料 〈 条 料 ) 始 
终 紧 徘 导 料 板 的 万 一 侧 送 进 。 严 格 的 说 ， 侧 压 装 置 主要 是 为 市 料 〈 条 料 ) 沿 厦 正确 方向 送 
进而 设置 的 ， 对 市 料 (条 料 ) 定 距 起 到 辅助 作用 。 图 6-7 所 示 为 典型 的 外 导 料 板 侧 压 疙 置 
结构 形式 。 千 用 侧 压 兹 和 置 的 结构 形式 及 应 用 见 表 6-79。 

表 6-79 单 用 侧 压 闭 置 的 结构 形式 及 应 用 
形式 2] ЗР ЛЕЛИН 





























Ж Ҥй АВНЕ [5] ХУ Пат АЈ Sp Л, 28 А Та] РЕ, IH 
侧 压 力 较 小 ,常用 于 被 冲 材 料 厚度 为 0.3 ~ 1mm 的 冲 裁 
模 , 侧 压 块 一 般 为 侧面 导 料 板 厚度 的 1/3 ~2/3。 压 块 
数量 视 具 体 情况 而 定 





侧 压 力 大 且 均 匀 ,一 般 攻 在 模具 进 料 一 端 , 适 用 于 侧 


с 
nis JJ 3E BE 0028 Dt 





ТЕ ПП 





Вв -HH 

Жэ 利用 滚轮 压 料 ,阻力 较 小 。 活 动 滚轮 座 2 在 基 座 1 内 

Z 滑动 ,而 基 座 1 的 位 置 也 可 以 调节 ,适用 材料 宽度 范围 
12 ЮМ” 


ОЧ 





ЯЛ ЛЭХ эв HT O B ER JE J 1315 
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6.3.4 导 正 销 








导 正 销 在 多 工 位 级 进 梗 中 是 应 用 最 为 普 迄 的 定 距 方式 。 通 笛 采 用 导 正 销 与 侧 办 或 目 动 送 
料 机 构 混 合 使 用 ， 一 般 以 侧 丸 或 自动 送料 机 构 为 粗 定 位 ， 导 正 销 为 精 定 位 。 

市 料 (条 料 ) 导 正 定位 时 ， 一般 是 通过 六 在 上 模 的 导 正 销 插 入 市 料 (条 料 ) 上 的 圆 孔 
或 其 他 孔 的 形状 来 校正 市 料 〈 条 料 ) 或 制 件 位 置 达到 精确 定位 的 。 被 插入 的 圆 孔 或 其 他 形 
状 的 和 孔 ， 一 般 是 在 带 料 (条 料 ) 的 载体 上 冲 出 工艺 和 孔 ， 专 供 导 正 使 用 ， 也 可 以 利用 制 件 的 
结构 孔 作 导 正 销 孔 。 

1. 导 正 销 在 排 样 图 上 的 设计 及 应 用 

在 带 料 〈 条 料 ) 排 样 图 设计 时 ， 确 定 导 正 销 孔 的 位 置 应 壮 循 以 下 原则 : 

1) тр (条 料 ) 排 样 图 上 的 第 一 工 位 就 应 移 冲 出 导 正 销 孔 ， 紧 接 第 二 工 位 要 设置 导 
正 销 定 位 。 以 后 每 隔 2 ~3 个 工 位 的 相应 位 置 等 间 隅 地 设置 导 正 销 定 位 ， 并 在 容易 罕 动 的 工 
位 优先 设置 叶 正 销 。 

图 6-39 所 示 为 电 右 插座 咎 片 汕 料 排 样 图 。 该 排 样 图 在 工 位 上 首先 冲 切 出 导 正 销 筷 (0 
6-39a Ж) А4 Л, 工 位 包 设 置 导 正 销 定位 〈 见 图 6-39b АК); 分 别 在 工 位 号 (9 6-39c 处 )、 
ТАУ) ( 见 图 6-39d 处 )、 工 位 〈 见 图 6-39e 处 )、 工 位 由 ( 见 图 6-39f 处 ) 上 设置 导 正 销 定 位 。 

2) 叶 正 销 孔 的 位 置 应 设置 在 市 料 (条 料 ) 不 参与 变形 的 平面 上 ， 和 否则 将 起 不 到 精确 定 
位 的 作用 ,一般 选 在 市 料 的 载体 、 结 构 废 料 或 工艺 废料 上 。 如 图 6-39 所 示 ， 该 导 正 销 孔 设 
置 在 囊 料 的 载体 上 。 

3) 对 较 厚 的 材料 或 精度 不 高 的 制 件 ， 可 选择 利用 制 件 上 的 孔 作 为 导 正 销 孔 ,但 在 冲压 
过 程 中 ,该 筷 经 过 导 正 销 导 正 后 ， 精 度 会 降低 ， 其 至 会 变形 。 如 对 精度 要 求 融 的 制 件 孔 径 ， 
对 制 件 和 孔径 先 冲 出 预 冲 孔 ， 然 后 叶 正 销 在 预 冲 孔 上 导 正 ， 最 后 的 工 位 或 最 后 第 二 工 位 上 再 精 
修 孔 径 ， 从 而 达到 制 件 要 求 的 精度 。 


























о @ @ @ @ @ @ @ їй 
ТАМ. 冲 导 正 销 孔 、 冲 切 侧 刃 ， 工 位 @@: 导 正 销 定位 ; ТАМ): 冲 切 外 形 废料 ; 工 位 @: 冲 22.6mm 的 小 孔 ; 
工 位 @， 导 正 销 定位 ， 冲 切 外 形 废料 ， 工 位 @， 空 工 位 ; 工 位 DD， 导 正 销 定位 ， 弯 曲 ， 工 位 @， 空 工 位 ; 
工 位 @， 导 正 销 定位 ， 弯 曲 ; 工 位 @， 导 正 销 定位 ， 空 工 位 ， 工 位 @: 冲 切 载体 ( 制 件 与 载体 分 离 ) 








图 6-39 тв (ЖЖ) 排 样 图 上 设置 导 正 销 孔 


图 6-40 所 示 为 U 形 安 装 架 融 料 排 样 图 。 该 排 样 图 在 工 位 (上 首先 预 冲 切 出 2 个 
фб. 03mm 的 导 正 销 孔 ; ЗЕ ГМО, ТФА Т) Еа ЕНЕ; 工 位 @ 在 原 导 
正 销 孔 上 精 修一 个 Ф12шт 的 圆 孔 和 一 个 腰 形 孔 。 
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图 6-40 导 正 销 孔 设置 在 制 件 的 孔径 上 





4) 在 重要 的 成 形 位 置 前 后 要 设置 导 正 销 定位 。 如 图 6-39 所 示 ， 工 位 WO 为 弯曲 ; 工 位 @ 
为 弯曲 ; 这 两 个 工 位 论 曲 成 形 ， 市 料 容 易 罕 动 ， 分 别 设置 有 导 正 销 定位 。 

5) 圆 简 形 连续 拉 深 时 ， 有 内 外 圈 切 口 的， 那么 在 首次 拉 深 前 (包括 首次 拉 深 ) 要 设置 
导 正 销 定位 ， 其 余 拉 深 可 利用 拉 深 凸 模 进 行 导 正 ， 可 不 必 设 置 导 正 销 。 最 后 一 次 落 料 时 ， 利 
用 圆 简 形 拉 涤 件 内 和 孔径 作 导 正定 位 ， 如 图 5-60 所 示 。 

6) 在 成 形 工 位 上 必须 要 设置 导 正 销 定位 的 ， 而 又 与 其 他 工序 干涉 时 ， 可 增加 一 个 空 
位 ， 导 正 销 设置 在 空 工 位 上 。 

2. 导 正 销 直径 与 导 正 销 孔 之 间 的 关系 

利用 的 导 正 销 分 为 牟 醒 导 正 销 和 独立 导 正 销 两 种 。 

(1) 导 正 销 与 叶 正 销 孔 之 间 的 间 际 

1) 安 疲 在 凸 模 上 的 导 正 销 与 叶 正 销 扎 之 间 的 则 际 。 在 多 工 位 级 进 模 中 ， 如 采制 件 在 
冲压 过 程 中 容易 罕 动 ， 而 同 轴 度 或 外 形 与 中 心 的 相对 位 置 要 求 又 较 高 时 ， 只 用 市 料 (条 
料 ) 在 载体 上 设置 的 导 正 销 或 侧 及 的 定位 是 不 够 的 ， 通 第 还 应 采用 安 竣 在 凸 榨 上 的 导 正 销 
来 保证 扎 与 外 形 的 相对 位 置 记 寸 ， 因 此 安 痛 在 凸 模 上 的 导 正 销 直 径 di 上 略 小 于 导 正 销 筷 凸 模 
直径 d. 

ТЕН АА 四 可 按 下 式 计 算 ， 即 























а, -4-2с (6-20) 





式 中 dj 一 一 时 正 销 工作 部 分 直径 ; 
4 一 一 冲 导 正 销 孔 凸 模 和 直径 ; 
导 正 销 与 导 正 销 扎 之 间 的 单 面 间 际 (тт), ， 见 表 6-80。 





C 
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16-80 525 Б = EH +L < lB] BJ së ТЕ] ЇЗ) (8 с (单位 : mm) 
冲 导 正 销 孔 凸 模 直 径 d 
жеу ( 2< УЫ УЕ EF 
УНС ЖОЕ) БЕУ! 1.5 ~6 6 ~ 10 10 ~ 16 16 ~ 24 24 ~ 32 32 ~ 42 42 ~ 60 
= соо | оз | ооз | оо | 005 | 00 | 0.06 











бо иг нээ 

ЇЕ: 表 中 的 符号 如 图 6-41 所 示 。 

2) 独立 导 正 销 与 导 正 销 孔 之 间 的 
关系 。 在 带 料 (条 料 ) 上 的 载体 、 工 艺 
废料 或 结构 废料 上 设置 的 导 正 销 称 独立 
导 正 销 〔 简 称 导 正 销 ) 。 导 正 销 插入 带 
料 (条 料 ) 上 时 ， 既 要 保证 带 料 (条 
料 ) 的 定位 精度 ， 又 要 保证 导 正 销 能 顺 
利 地 插入 导 正 销 孔 。 若 导 正 销 与 导 正 销 
孔 的 配合 间隙 过 大 ， 则 定位 精度 低 ; B 
2. ЗЭ. ЭЭР Эр (条 料 ) 图 6-41 安装 在 凸 模 上 的 导 正 销 与 制 件 上 的 导 正 销 孔 结构 

шаг 
上 的 导 正 销 孔 变形 ， 而 且 使 导 正 销 加 剧 О „зл шиг 
磨损 ， 从 而 又 影响 定位 精度 。 

导 正 销 孔 是 由 导 正 销 孔 凸 模 冲 出 来 的 ， 所 以 导 正 销 与 导 正 销 孔 间 的 关系 实际 上 反映 的 是 
导 正 销 直径 а, 与 冲 导 正 销 孔 凸 模 直 径 d 之 间 的 关系 。 两 者 直径 根据 制 件 精度 和 带 料 (条 
料 ) 厚度 的 不 同 来 定 ， 常 见 的 导 正 销 直 径 4 与 冲 导 正 销 孔 凸 模 直径 4 之 间 的 间隙 应 符合 以 
下 规定 : 

当 带 料 (ЖБ) 的 厚度 1220. 5mm 时 ， 且 对 工 位 步 距 精度 无 严格 要 求 时 
































d, =d - t x0.035 (6-21) 
у (条 料 ) 的 厚度 1<0.5mm 时 ， 且 对 工 位 步 距 精度 要 求 较 高 时 

d, =d - t x 0. 025 (6-22) 
у (条 料 ) 的 厚度 1 二 0.7mm 时 ， 且 对 工 位 步 距 精度 要 求 较 高 时 

d, =d - t x 0. 020 (6-23) 


式 中 dv 一 一 导 正 销 直 径 ; 
di 一 一 导 正 销 孔 凸 模 直 径 ; 
上 一 一 市 料 〈 条 料 ) 的 厚度 。 
(2) 导 正 销 工作 部 分 长 度 的 确定 
1) 安装 在 凸 模 上 的 导 正 销 工 作 部 分 长 度 的 确定 。 如 图 6-41 所 示 ， 安 装 在 凸 模 上 的 导 正 
销 工作 部 分 长 度 几 值 可 参考 表 6-81。 








Ж 6-81 导 正 销 工作 部 分 长 度 h 值 (单位 : mm) 
带 料 (条 料 ) 厚 度 带 料 (条 料 ) 上 导 正 销 孔 的 孔径 
Ç 25-50 





> 1.5 ~ 3 0. бї 0. 81 і 
>3 ~ 5 0. 51 0. бї 0. 81 


2) 独立 导 正 销 工作 部 分 长 度 的 确定 。 独 立 导 正 销 工作 部 分 长 度 也 就 是 导 正 销 工作 部 分 
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直径 伸 出 印 料 板 底 平 面 的 有 效 定 位 长 度 几 ， 
长 度 h 和 带 料 (条 料 ) 的 厚度 :与 料 的 软 硬 
有 关 ， 材 料 越 硬 ， 导 正 销 孔 的 剪 切面 越 小 ， 
因此 hh 值 可 适当 减 小 ,一 般 取 hh= (0.8 ~ 
1.5) 1, 4 6-42 和 图 6-43 所 示 。 


= 
000 
















Ши 


图 6-42 [| ТЕШ БИ E BJ ЕЕЕ ОН 

І РЕН 2-4 ЗО 4—shiF Ë 

АП Ж ЕН ТЕНК Е h = (1.5 ~ 
2.5), W pR Н ЖАКТУ SP 1E УНО 26 
置 或 不 带 导 正 销 避让 和 孔 的 浮动 导 料 销 。 当 上 
模 上 升 时 ， 引 起 市 料 (ЖЖ) 1785), Їй 
之 卡 在 导 正 销 上 ， ҮР (ЖЖ) WEB El 
或 市 料 (条 料 ) 上 的 导 正 销 孔 拉 变 形 ， 从 
而 影响 送料 或 导 正 定位 精度 。 因 此 要 在 导 正 
销 的 边 绿 上 安装 小 项 丁 顶 出 ， 以 保证 珊 料 
(Ж) ВЕЛЛ АЕ ЛА ЕЧ КЕ Ж, ЖП 
6-44 和 图 6-45 所 示 。 











1 
ши! 


图 6-44 [ЕТЕШ ЖМ L 11372551 484 
顶 杆 项 出 的 导 正 销 结构 图 
1 一 印 料 板 垫 板 2 一 螺钉 3-4 4-4 285 
5 一 导 正 销 6 一 螺 塞 7 一 顶 杆 










т 
= = 


Со 


图 6-43 固定 在 固定 板 上 的 导 正 销 结构 图 
1 一 上 模 座 2、6 一 螺钉 3 一 固定 板 热 板 4 一 固定 板 
5 一 导 正 销 7—85 8 一 印 料 板 热 板 9 一 弹 得 

























5 


эс 












ТУЛД: 











(0.8--1.5)/ 





Аз 






















1: 212 
Г СЭ 


М ЮК 






| 


1 























ХОЛ 
Nh 










图 6-45 固定 在 固定 板 上 而 边 绿 市 有 
顶 杆 项 出 的 导 正 销 结 构图 
1 一 上 模 座 2、9 一 螺钉 3 一 固定 板 垫 板 4 一 固定 板 
5-4 3 6, 12—80 7 一 导 正 销 8 一 项 杆 
10—860 11—86 
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(3) 导 正 销 孔 直径 的 确定 ”时 正 销 孔 的 直径 与 导 正 销 校正 能 力 有 关 。 导 正 销 孔 直径 过 
小 ， 会 导致 导 正 销 多 弯曲 变形 ， 寻 正 精 度 差 ; 反之 ， 导 正 销 孔 直径 过 大 ， 则 会 降低 材料 利用 
率 和 载体 的 强度 。 

一 般 当 带 料 〈 条 料 ) 板 厚 在 0.5mm 以 下 ， 导 正 销 孔 的 直径 应 大 于 或 等 于 ф1.5тт; 1 
БЕ (ЖЖ) 板 厚 在 0.5mm 以 上 ， 导 正 销 孔 的 直径 大 于 或 等 于 市 料 (条 料 ) 板 厚 的 2 倍 以 
上 。 导 正 销 孔 的 经 验 值 见 表 6-82。 














16-82 导 正 销 孔 直径 的 确定 (单位 : mm) 
带 料 (条 料 ) 厚度 1 导 正 销 孔 直径 d 带 料 (条 料 ) 厚度 : 导 正 销 孔 直径 d 
«0.5 1.5-2.0 1.5-3.0 4.0-10.0 
0.5 - 1.5 2.0 - 4.0 »3.0 10.0 -15.0 


3 导 正 销 直径 与 导 正 销 避 让 孔 之 间 的 关系 
导 正 销 在 工作 时 ， 首 先 要 经 过 带 料 (条 料 ) ， 还 要 伸 出 较 长 的 一 段 长 度 ， 对 应 止 模 或 套 式 项 
料 杆 〈 见 图 6-24 件 号 3) 或 带 导 正 销 各 让 和 孔 的 异形 浮动 导 料 销 〈 见 图 6-19 件 号 5) 等 的 避让 孔 
需 加 工 成 通 孔 。 避 让 孔 下 径 d. 与 导 正 销 孔 直径 4 之 间 要 保证 足够 的 间隙 ， 如 图 6-46 所 示 。 
当 带 料 (条 料 ) 的 厚度 1< lmm 时 ， 一 般 取 = (0.05 ~0.1)1, H 





а, =d +2 x (0.05 ~0.1)1 (6-24) 
Е Е (ЖЖ) 的 厚度 上 > lmm 时 ,一 般 取 c=(0.2~1)t, Ë 
4, -4-2х(0.2-1) (6-25) 


4. 导 正 销 直径 伸 出 长 度 与 凸 模 之 间 的 关系 

导 正 销 是 要 伸 出 印 料 板 底 平面 一 定 长 度 的 ， 而 凸 模 是 缩 进 印 料 板 底 平面 的 。 这 样 可 以 保 
证 带 料 (条 料 ) 在 冲 裁 、 成 形 之 前 ,已 被 导 正 销 完全 定位 后 ， 上 模 继续 下 行 ， 印 料 板 在 不 
紧 带 料 (条 料 ) 后 开始 冲 裁 、 成 形 ， 从 而 获得 良好 的 制 件 质量 ， 如 图 6-47 所 示 。 
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6-46 ЕНУШ ЕЛ BJ [ü] EH 图 6-47 = ЕЖ BL 4 fi th K JEE Ej! с  ) 95 
І R $A j 2 一 螺钉 3-451Е 1 一 螺钉 2 一 固定 板 热 板 3—wu fun 4—“@ H! E 
4 一 印 料 板 5 一 带 料 6 一 凹 模板 5 一 上 模 座 ”6 一 固定 板 7 一 务 料 螺钉 8—60 


9 一 凶 料 板 10 一 呈正 销 ”11 一 顶 杆 
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5. 导 正 销 端 部 的 形状 

叶 正 销 端 部 的 形状 可 分 为 弧 形 和 锥 形 两 大 类 。 

如 图 6-48 所 示 ， 其 导 正 销 头 部 的 形状 为 弧 形 ， 能 保证 良好 的 导 正 精度 ， 对 于 叶 正 销 孔 
大 小 都 适用 ， 所 以 应 用 较为 广泛 。 几 6-48a 一 般 用 于 大 直径 的 导 正 销 ; 图 6-48b 一 般 用 于 
中 、 小 直径 的 导 正 销 ; 图 6-48c 一 般 用 于 中 、 大 直径 的 导 正 销 。 

如 图 6-49 所 示 ， 其 导 正 销 头 部 的 形状 为 锥 形 ， 在 锥 度 与 工作 直径 相交 处 和 锥 尖 部 分 ， 
ЮЕН АДЕ, —J& гал, =0.254„ Ё 6-49a 一 般 用 于 中 、 大 直径 的 导 正 销 ; 图 6-49b 一 般 
用 于 中 ЛЕХ ЕЛЕН, 





























d 
тү 
20 
É & % 
N N 
Á 
a) b) c) b) 
图 6-46 07 ЕУ ЈК 图 6-49 ЖК ЕК ЈК 


6. 导 正 销 的 种 类 与 结构 形式 

(1) 安 钱 在 凸 模 上 的 导 正 销 种 类 与 结构 形式 И 6-50 所 示 为 台 屑 式 导 正 销 固定 在 凸 模 
上 ， 适 用 于 导 正 销 和 直径 d<5mm， 导 正 销 与 凸 模 徘 导 正 销 的 台 肩 挂 住 。 

图 6-51 所 示 为 台 屑 式 导 正 销 固定 在 凸 模 上 ， 导 正 销 的 后 面 用 圆柱 销 顶 住 。 适 用 于 细小 
的 导 正 销 直 径 。 对 于 细小 的 导 正 销 ， 夺 采用 如 图 6-50 的 结构 形式 ， 导 正 销 整体 容易 变形 。 
为 提高 导 正 销 的 加 工 精 度 ， 应 减 短 导 正 销 的 整体 长 度 ， 其 后 面 用 圆柱 销 项 住 即 可 。 
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图 6-50 安 朔 在 凸 模 上 的 寻 正 销 络 构 形 式 〈 一 ) 6-51 安装 在 凸 模 上 的 导 正 销 结构 形式 〈 二 ) 
1 一 凸 模 ”2 一 导 正 销 1 一 圆柱 销 2 一 凸 模 3 一 导 正 销 











图 6-52 所 示 为 用 螺母 固定 的 叶 正 销 结构 ， 该 结构 在 导 正 销 的 后 端 制 成 嵌 纹 。 安 六 方式: 
首先 把 市 螺纹 的 导 正 销 3 安装 在 是 模 2 上 ， 再 用 螺母 1 锁 紧 ， 与 凸 模 连 为 一 体 即 可 。 
图 6-53 所 示 为 用 螺钉 锁 住 导 正 销 的 结构 形式 。 该 结构 在 导 正 销 的 后 端 加 工 有 螺纹 孔 。 
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安 猴 方式 : ВАРЕН 2 22260018 І Б, ЯРНИ 3 固定 即 可 。 
图 6-54 所 示 为 用 螺钉 固定 在 吓 模 上 的 导 正 销 结构 。 该 结构 在 凸 模 上 加 工 出 螺纹 孔 。 首 
先 把 导 正 销 2 安装 在 凸 梗 1 上 ， 再 用 螺钉 3 锁 紧 即 可 。 此 结构 刃 磨 凸 模 时 拆 闭 较 为 方便 。 


СЛ 




















SSS 





2 





图 6-52 安装 在 凸 模 上 的 图 6-53 安装 在 凸 梗 上 的 图 6-54 安 逆 在 凸 模 上 的 
导 正 销 结构 形式 (三 ) 导 正 销 结构 形式 (四 ) 导 正 销 结构 形式 (+) 
1 一 螺母 ”2 一 凸 模 1--2Н 2 sapi 3—7 1--0115 2 一 导 正 销 ”3 一 螺钉 


3 一 带 螺 纹 的 导 正 销 


(2) 安装 在 固定 板 或 和 印 料 板 上 的 独立 导 正 销 种 类 与 结构 形式 ”安装 在 固定 板 或 印 料 板 
上 的 常用 导 正 销 种 类 与 结构 形式 如 图 6-55 所 示 。 图 6-55a 所 示 为 直 杆 式 导 正 销 固定 在 固定 
板 上 ， 导 正 销 的 固定 部 分 和 工作 和 直径 可 以 制作 成 相同 的 直径 ,便于 加 工 ， 凸 模 固 定 板 可 按 
H7/js6 过 渡 配 合 。 

图 6-55b 所 示 为 台 肩 式 导 正 销 固定 在 固定 板 上 ， 一 般 用 于 导 正 销 工 作 部 分 直径 d < 
8mm。 其 导 正 销 端 部 的 形状 为 弧 形 ， 其 余部 分 和 冲 孔 凸 模 的 结构 完全 相同 ， 它 与 凸 模 固 定 板 
按 H7/m6 配合 固定 。 

图 6-55с, 4 тух ЭМ А [АЕ Н) 5 1 2814. Б 6-55с 导 正 销 11 安装 完毕 后 直接 用 两 
ДАВЖ ЛЕ; 而 图 6-55d 导 正 销 10 安 闭 在 固定 板 上 ， 考 虑 到 导 正 销 的 肩 部 离 模 座 还 有 一 上 段 
距离 ， 不 能 用 螺 塞 直接 固定 ， 所 以 中 间 用 圆柱 销 2 连接 。 这 两 种 结构 方式 拆 色 、 固 定 都 较为 
Л. 

图 6-556, f 所 示 为 活动 式 导 正 销 。 导 正 部 分 与 固定 板 可 动 部 分 直径 相差 较 大 。 图 6-55e 
所 示 结 构 因 御 料 板 较 厚 ， 导 正 部 分 的 直径 较 小 ， 要 在 和 伯 料 板 的 反面 加 工 避 让 孔 。 活 动 式 导 正 
销 的 优点 是 可 避免 送料 错位 时 损坏 导 正 销 。 

图 6-556 所 示 为 安装 在 印 料 板 上 的 导 正 销 。 导 正 销 是 靠 挂 台 挂 住 固 定 ， 应 用 较为 广泛 。 
可 适用 于 凸 模 进 入 种 模 深 度 较 深 ， 冲 压 行程 较 大 的 多 工 位 级 进 模 。 

图 6-55h 所 示 为 安装 在 印 料 板 上 的 活动 式 导 正 销 。 它 直接 与 纯 料 板 成 动 配合 ， 螺 塞 安 装 
在 缉 料 板 垫 板 上 可 调节 弹 得 的 压力 。 

图 6-55i 所 示 为 安装 在 印 料 板 上 的 活动 式 导 正 销 。 它 的 功能 与 图 6-55h 相同 ， 也 是 与 缀 
料 板 成 动 配合 ,但 弹 自 直接 固定 在 上 模 座 上 ， 可 以 用 于 较 大 的 弹 签 压 缩 量 ， 一般 用 于 中 、 大 
直径 的 导 正 销 且 导 正 的 工作 部 分 较 长 。 
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图 6-55) 所 示 为 汕 有 弹 压 印 料 侄 导 正 销 结构 。 一 般 用 于 注 料 的 大 型 制 件 ， 在 导 正 销 未 插 
入 号 正 销 也 之 前 ， 先 由 弹 压 和 凶 料 大 将 市 料 (条 料 ) 压 住 ,再 由 导 正 销 进行 导 正 。 它 能 防止 
叶 正 销 与 导 正 销 筷 之 间 因 间 际 小 容易 把 市 料 (条 料 ) 被 导 正 销 市 变形 的 问题 。 
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Ё|6-55 20 ЭНХ ЕН ЧЛЕН ЭН J JÉ À 
1 一 螺 塞 ”2 一 圆柱 销 3 一 弹簧 4 一 上 模 座 5 一 固定 板 执 板 6 一 固定 板 
7 一 印 料 板 垫 板 8 一 印 料 板 9 ~17、19 一 导 正 销 18-10 Ё 
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2121 т", шия 


ТЕРСИ L 22211584, (1, BHC ВЕ 40 E sk p 20020507 8 А Ч SF. ТЕЗЕ? 
足够 的 情况 下 ， 一 般 无 须 进 行 强 度 的 计算 ; 只 是 在 某 些 特殊 情况 下 (如 载 集 大 、 强 度 差 
时 ) ， 才 需要 对 和 雪 件 的 强度 或 承载 能 力 (УКШ Ж) 进行 计算 或 核算 。 

1. рч. ЇЛЇ НУ) ВЕ 

“Ңң, ШАА НАЈ ГЕИ, ЕЛЛ АВНА ЕТЕ, Ш.Нх А. L. Er ЧОН 
ШЇ ЕЖБА, K F KA IE БЕ нх ЭЭ 25 (р, Z L jw #Җ ЖИН Baru. ШАА А. НУ 
ЇЧ, ШОВ, ， 都 是 配对 使 用 ， 缺 一 不 可 。 

2. рч. [ААУ ТЈ ЛІ) 

(1) 81, ША Е НЈУ Е. МИЛЕТ EZ СА Н, (1, ШОН 
АЛ ЛЭ ЁСЛОЛ, ЭРИГЕН, ШАМА КЕМ 28 їй 2 JZ ГА, ЕТЕ ГЕУ 
ЕЕН 71045408, 22225, 844512), ЖЕЕ. ЖК. Лт, ЛТД. ШЕЯ 
多 受到 损坏 。 

对 于 细小 晤 、 四 模 而 言 ， 增 加 强度 、 提 高 刚性 尤为 重要 。 例 如 冲压 比较 厚 的 不 锈 钢材 料 
(ЖЛ >3mm)， 要 选用 强度 比较 好 的 合金 工具 钢 ， 并 合理 安排 热处理 。 必 要 时 用 便 质 合金 ， 
保持 凸 、 四 模 有 是 够 的 人 硬度 和 耐 磨 性 ， 保 证 上 同 、 四 模 经 得 起 使 用 。 在 条 件 许 可 的 情况 下 ， 适 
当 缩 短 凸 模 长 度 ， 增 加 四 模 厚度 和 对 凸 、 四 模 采用 合理 的 结构 等 ， 都 是 增加 模具 刚性 和 强度 
的 有 效 措施 。 

(2) 凸 、 四 模 结 构 要 简单 可 徘 ,， 制造 、 测 量 和 安装 方便 多 工 位 级 进 模 中 ， 一 般 制 件 
的 年 产量 都 较 大 ， 所 以 凸 、 四 模 要 经 得 起 长 时 间 冲 压 工作 状态 下 的 考验 。 因 此 ， 要 求 其 结构 
简单 ， 制 造 和 维修 方便 。 一 般 情况 下 ， 复 杂 的 结构 或 其 结构 薄弱 的 位 置 ， 最 容易 损坏 ,损坏 
后 就 得 修理 或 更 换 新 的 。 如 采 凸 、 思 模 的 结构 设计 得 比较 复 架 ， 必 然 制 造 和 测量 困难 ， 加 工 
周期 长 ， 不 仪表 接 增加 模具 成 本 ， 还 会 延误 正常 生产 。 所 以 凸 、 思 模 结 构 人 简单 ， 制 造 和 维修 
方便 也 是 衡量 模具 结构 好 坏 的 一 个 重要 内 容 。 

如 采 辐 模 的 型 孔 比 较 复 杂 ， 不 便 加 工 ， 则 可 以 采用 灸 拼 式 结构 ， 将 凹 模 的 型 孔 内 形 加 工 
变 为 外 形 加 工 。 一 般 情 况 下 ， 外 形 加 工 的 方法 比较 多 ， 尺 二 的 控制 与 检测 容易 ， 加 工 精度 比 
较 好 控制 ， 加 工 成 本 低 ; 而 内 形 加 工 相 对 来 说 困难 一 些 ， 尤 其 是 遇 到 尖 角 、 细 缝 、 罕 槽 、 曲 
面 等 特殊 位 置 ， 困 难 就 更 大 了 ， 加 工 成 本 也 高 。 采 用 镶 拼 结构 也 便于 维修 。 

х РЖ, АСЕ ШЖ ПЕ, 一 般 采 用 整体 式 结 构 ， 因 为 它 是 属于 外 形 
加 工 ， 比 四面 容易 加 工 。 对 于 史 损 的 凸 檬 ， 则 要 考虑 如 何 设 计 得 便于 安 疾 、 回 定 和 更 换 ， 
而 且 在 固定 后 要 有 足够 的 稳定 性 ,不 但 做 到 和 四 模 间 保 持 稳 定 的 合理 间 际 ， 更 要 做 到 在 
长 时 间 冲 压 下 ， 凸 模 不 能 脱落 。 例 如 市 台阶 固定 凸 模 比 饮 接 固定 得 更 可 徘 ,但 饮 拉 式 凸 
模 制 造 方便 。 

(3) 便于 调整 、 维 修 和 保养 ”多 工 位 级 进 模 在 冲压 过 程 中 的 凸 、 思 模 工作 部 分 磨损 ， 
细小 的 凸 模 容 易 折 断 等 现象 是 不 可 避免 的 ， 这 就 需要 及 时 得 到 调整 ЗЕНИК о па. Ш 
应 设计 成 便于 拆 装 ， 更 换 方便 ， 固 定 可 靠 。 

(4) 凸 、 四 模 要 有 统一 的 基准 对 于 形状 复杂 而 型 孔 较 多 的 多 工 位 级 进 梗 ， 作 为 工作 
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零件 的 凸 、 四 模 ， 不 但 种 类 或 形状 不 同 ， 数 量 也 较 多 ( 指 一 副 模 具 中 工作 的 每 一 对 上 是、 
冲模 部 分 )。 在 设计 时 ， 应 遵循 基准 统一 的 原则 ， 以 制 件 的 尺寸 基准 作为 各 四 模型 孔 间 上 坐 
标 位 置 的 统一 基准 ， 并 以 该 统一 基准 作为 冲模 、 凶 料 板 、 凸 模 固 定 板 等 模具 零件 的 型 孔 
坐标 基准 ， 以 及 各 凸 模 的 安装 位 置 基准 。 这 样 既 便于 模具 的 加 工 、 测 量 、 组 装 ， 又 减少 
Жк ЯЛ АЕ о 

(5) (3, Ш ал 8 ТҮ ОН 21 (9028 СЕЕ АВ БШ е ij, [| T 
作 、 配 合 有 不 同 要 求 ， 因 而 应 选择 不 同 的 间 陀 配置， 以 保持 冲压 的 稳定 和 制 件 的 精度 。 


6.4.1 А1 


1. 凸 模 强 度 计算 

各 种 目 模 娘 口 尺寸 及 工作 部 分 参数 的 计算 ， 见 相关 章节 。 这 里 主要 介绍 冲 裁 凸 模 的 强度 
计算 ， 包 括 失 稳 长 度 计 算 。 

(1) 圆 形 凸 模 ” 冲 裁 时 凸 模 所 受 的 应 力 ， 有 平均 压 应 力 o 和 为 口 的 接触 应 力 ok 两 种 。 
孔径 大 于 制 件 材料 厚度 时 ， 接 触 应 力 не 因而 强度 核算 的 条 件 是 接触 应 
力 ox 小 于 或 等 于 凸 模 材 料 的 许 用 应 力 [o]。 孔 径 小 于 或 等 于 制 件 材料 厚度 时 ， 强 度 核 算 条 
sn най 

当 а>], Е F N P. 























Ск = : <|[ c] (6-26) 
1-0.5—- 
当 д=: Н, (ВВС ГОЛ 
a j <[c] (6-27) 


式 中 i 一 一 制 件 材料 厚度 (шш); 
ние 








Каш í (мра); 
ос-- щі PJJRJ 71] (МРа): 
[e] ШМ ЕН ЕЛУ Л, XTW 16 АЯ), ДХ 1800 ~ 2200МРа, 
ЇҢ ЖЕТЕН ТУШ] E 7) 891ЇЕЛ F, Ён (Se E P HH) BJ KITE JE Ej Sp I] Jy À 
{с^ 
无 导向 凸 模 如 图 6-56 所 示 ， 最 大 允许 长 度 „ТЕ ТАЖ: 








3 
Fa e ss 2 (6-28) 





式 中 a 一 一 是 模 最 大 允许 长 度 (шт); 
н 性 模 量 ， 对 于 钢材 ， 可 取 =210000MPa; 
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制 件 材料 抗 斑 强度 (MPa); 
1 一 一 制 件 材 料 厚 度 (тт); 
d 一 一 凸 模 或 冲 孔 直径 (mm)。 
ЖЫ р Гау ПАП 6-57 所 示 ， 最 大 人 允许 长 度 МТК РАЗ: 


a ЕФ 
шай... Q ЇТ 


Т 





图 6-56 28 рг 图 6-57 ШЇЇ х 


市 导 回 保护 套 的 凸 模 如 图 6-58 所 示 ， 最 大 允许 长 度 L. Re ТЖ: 


| 47 2Е4? 
шах 8 ЇТ 


市 台 肩 的 凸 模 如 图 6-59 所 示 ， 最 大 允许 长 度 L... I КОИ: 





Еа, 


ЇТ 





дүр 02--02 4, 806893 
do 凹 模 小 端 直径 (mm)， 如 图 6-59 所 示 ; 
其 余 符号 见 式 (6-28) 说 明 。 








图 6-58 ту {ж Ж 图 6-59 “ЕС УГ 
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表 6-83 系数 C 


0 d Zd 
ш 

0.1 0. 0. 0. 
0.2 0. 0. 0. 
0.3 0. 0. 0. 
0.4 0. 0. 0. 
0.5 0. 0. 0. 
0.6 0. 0. 0. 
0.7 0. 0. 0. 
0.8 0. 0. 0. 
0.9 0 0 0. 














0) 符号 代表 的 尺寸 如 图 6-59 所 示 。 

(2) 异形 凸 模 ”核算 异形 凸 模 的 强度 ， 可 按 凸 模 工 作 端 面 尺寸 分 两 种 情况 : 

1) {зл В 大 于 制 件 材 料 厚 度 1 时 ， 如 图 6-60a 所 示 ， 可 按 式 (6-32) 核算 
刃 口 接触 应 力 ok ， 因 为 此 时 接触 应 力 ox 小 于 或 等 于 平均 压 应 力 ос 


or са <|[o] (6-32) 
K 








式 中 /一 一 制 件 轮廓 周 长 (mm ) ; 
上 一 一 制 件 材 料 厚度 (mm ) ; 

ТЕМ ЕС УУ 2 #2 ( MPa) ; 

Sx 一 一 接触 面积 (mm ) ， 取 接触 宽度 为 V2， 即 图 6-60a 所 示 的 阴影 面积 ; 

ofx 一 一 凸 模 刃 口 接触 应 力 (MPa) ; 

[0o] 一 一 凸 模 材 料 许 用 压 应 力 ， 对 于 和 常 用 合金 模具 钢 ， 可 取 1800 ~ 2200МРа, 

2) 当 吓 模 端 面 宽 度 有 小 于 或 等 于 制 件 材料 厚度 1 时 ， 如 图 6-60b 所 示 ， 按 接触 宽度 1/2 
作出 的 内 界线 将 互相 交 又 ,接触 面 互相 重 辣 ， 故 此 时 可 按 平 均 压 应 力 o 核算 凸 模 强 度 。 


_ Ыт 
ЕС, 





T 











过 [| (6-33) 


С 





式 中 5j 一 一 制 件 平面 面积 (пи): 
ос--- Өр ДОН) (МРа), 
其 余 符 号 见 式 (6-32) 说 明 。 
图 6-61 所 示 为 一 个 分 段 计 算 凸 醒 强 度 的 例子 。48 线 的 左 侧 可 按 式 (6-32) 3155, 450 
按 式 (6-33) 计算 。 








图 6-60 ”计算 凸 模 强 度 时 所 取 的 面积 (阴影 部 分 ) 图 6-61 分 段 计 算 凸 模 强 度 示 意图 
a) B>t b) В=<1 
1 一 冲 件 轮廓 线 ， 也 是 接触 面 的 外 界线 2 一 接触 面 的 内 界线 
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异形 吓 模 受 轴 辐 冲 裁 力作 用 保持 稳定 〈 不 产生 弯曲 ) 的 最 大 允许 长 度 / 


(6-34) ~ 式 (6-37) 计算 。 
无 导向 凸 模 如 图 6-62 所 示 ， 可 按 以 下 公式 计算 : 


式 中 As 一 四 模 最 大 允许 长 度 (mm); 
下 一 一 凸 模 材 料 弹性 模 量 ， 对 于 钢材 可 取 E =210000MPa; 
/一 一 断面 最 小 惯性 矩 (mm); 
F——W3⁄& JJ (N). 
ДА ла т] АП 6-63 所 示 ， 可 按 以 下 公式 计算 : 










__ ЈЕЈ 

ши F 
Z 
ИЙ 

图 6-62 ЖЕНЫ 图 6-63 ЛБ nj rt Ë 
带 导向 套 的 凸 模 如 图 6-64 所 示 ， 可 按 以 下 公式 计算 : 
2 
max 一 1 F 


H fi Pl BJ ib HH] 6-65 所 示 ， 可 按 以 下 公式 计算 : 


— 


SS у 












R 
Д 
~ 
5 
à 
Š 


/ 


А 





RN 


ОМ 


(n 


图 6-64 я {ж 
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(6-34) 


(6-35) 


(6-36) 
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A (6:37) 
ХОР J, т Х ХҮ Ї Е (тт); 
系数 ， 见 表 6-84; 
其 余 符 号 见 式 (6-34) 说 明 。 





n 


表 6-84 ## n 














ос с S с с со ° ° ° 
2 oo — Сс л ++ оо L н 


1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 
1 1 


= м — — Оо © © — 5 
= - — — © © © OO 5 


= є_ о оогоор 5 
= © — © OO — © — 5 
(95) 
= 
° 


Ф 符号 代表 尺寸 如 图 6-65 所 示 。 
(0) Јо 分 别 是 凸 模 的 大 端 和 小 端 断面 的 最 小 惯 矩 ， 具 体 如 图 6-65 所 示 。 


2. 凸 模 结 构 形 式 

(1) 是 檬 固定 形式 ”多 工 位 级 进 檬 的 凸 模 固 定形 式 种 类 很 多 ， 生 见 的 凸 模 固定 形式 
如 下 : 

1) 如 图 6-66 所 示 ， 用 于 断面 不 变 的 直通 式 凸 模 ， 端 部 利用 回 火 后 钾 开 。 

2) 如 图 6-67 їл, Ezra ЕИ, Же Aria Л: Н 2 E, — J Л T W 18 
WB Ж 

3) 如 图 6-68 所 示 ， 该 凸 模 先 加 工 成 直通 式 ， 然 后 在 凸 模 的 上 端 部 开 一 圆 孔 ， 插 入 圆 销 
ҮЛ 7) « 

















锦 挤 处 


ТЕ Їр, 


图 6-66 和 直通 式 凸 模 ( 端 部 钱 开 ) — 6-67 йг (81469) 图 6-68 ВОН (2201) 








КАЛАЛАЛАЛАГЕАЛАГАЛАЛАЛАЛ 


Z: 


4) 图 6-69 лу r тнт, ЖЧ} jr (Е j ЙОГ, БЕЛИҢ ТН, АЁ 
止 冲压 时 拉 下 ， 圆 形 吓 模 大 多 用 此 种 形式 固定 。 

5) 如 图 6-70 所 示 ， 该 吓 模 加 工 成 直通 式 ， 利 用 左右 两 半 固 定 板 夹 花 固定。 安装 时 ， 先 
о 1 安 疹 在 左边 的 固定 板 上 ， 吓 模 固 定 以 左边 的 固定 板 为 基准 ， 上 再 用 内 六 角 扳 手 择 汉 右 
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边 的 固定 板 ， 使 左右 两 半 固 定 板 夹 紧 凸 檬 即 可 (ЇЕ: 左边 的 固定 板 同 右边 的 固定 板 夹 紧 时 ， 
中 间 要 留 有 0.05 ~0.1mm 的 间 际 )。 该 旺 模 的 结构 形式 在 多 工 位 级 进 模 中 很 少 使 用 。 

6) 如 图 6-71 所 示 ， 该 凸 模 用 螺纹 固定 ,前 提 是 是 模 与 凸 模 固 定 板 配合 部 分 端面 较 大 ， 
тя е а пе з, 但 加 工 工艺 复杂 。 

















з == 
Z= 


图 6-69 F f) rus 图 6-70 ”直通 式 凸 模 (用 压板 夹 紧 ) 图 6-71 用 螺纹 固定 是 模 
1 一 凸 模 

7) 如 图 6-72 тх, ИА НЕ ИКИ т г АЕ, Е Еа ТАЛИ СУ, Л. 
Ж [] ЛЕ ОННО ЕЛЕ, ВА 226, л 2 -3mm р ЛЖ, а Е, FEE 
ЋЕ АЛ АВФ Ас 3 这 种 方法 的 优点 是 低 熔 点 合金 能 重复 使 用 ， 但 难以 承受 较 大 的 名 
料 力 ， 一 般 适 合 于 板 厚 在 2mm 以 下 的 冲 裁 。 

8) 如 图 6-73 所 示 ， 该 凸 模 和 完 加 工 成 直通 式 ， 然 后 在 端面 上 加 工 环 氧 树 脂 固定 柳 ， 再 用 
环 氧 树脂 与 凸 模 固 定 ， 适用 于 小 批量 生产 的 多 工 位 级 进 模 。 

9) 如 图 6-74 所 示 ， 此 上 钙 模 是 一 种 可 受 较 重 负 千 的 快 换 牟 模 结构 ， 凸 梗 上 端 开 有 环形 消 
ПЕ, ЭРЛ ХЕ Н ЙС ЕН, ЛИКЕР ТКТ ЕЛУ, хет; 修 模 时 ， 拧 松 
ХЕТ, Ву МЕЕН ИИ, ЛЕЯ LEER 


D. 











图 6-72 НИК л 6-73 环 氧 树脂 固定 凸 模 。 6-74 п] Л 009 Ч йл 818 


10) АП 6-75 тях, Ши e h f j 82 3⁄4 BJ td ri ЕЛЕУ, Ж r Т АЕ ЈЕ ТЕ 3mm 以 
Fo 24187, ЛАМА A JHO A. Ж К, АРААН нд 

11) 图 6-76 所 示 为 用 模块 压 紧 固定 凸 模 。 对 于 一 些 冲 压力 较 大 ， 而 有 一 定 的 侧 向 力 ， 
还 需要 经 钊 拆 攻 的 凸 模 ， 采 用 槐 块 压 紧 固 定 方便 可 笔 。 网 示 槐 块 上 加 工 长 圆 杞 ， 通 过 螺钉 不 
ГЭЖ, гй 1 固定 部 分 的 斜面 与 攀 块 3 的 糙 面 紧 芭 吻合 压 紧 。 通 币 模 块 的 斜面 一 般 取 a = 
15° ~20°。 要 注意 的 是 是 模 的 斜面 与 棉 块 的 冬 面 必须 保持 一 怪 ， 才 能 保证 凸 模 安 冯 的 垂 
Е. 
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图 6-75 ід УТА ru Es 25 J 图 6-76 用 模块 压 紧 固定 凸 模 
1 一 凸 模 ”2 一 螺钉 3 一 模块 


12) 6-77 所 示 为 压 块 (压板) 固定 凸 模 。 在 设计 中 、 小 型 高 速 、 高 精度 的 多 工 位 级 进 
模 时 ， 由 于 旺 模 一 般 都 进行 了 滩 火 处 理 ， 给 凸 模 的 固定 市 来 了 困难 ， 采用 压 块 固定 凸 模 是 比较 
党 用 的 一 种 。 图 6-77a、b 所 示 的 压 块 固定 方式 适用 于 固定 圆柱 形 的 凸 模 ; 图 6-77c ~ Е л) 
压 块 固定 方式 适用 于 固定 非 圆 柱 形 (55289) 的 是 模 。 
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d) e) f) 


图 6-77 ЖЖ (压板 ) 固定 凸 模 
1--0115 ”2 一 固定 板 3 一 压 块 (压板 ) 4-1 5 一 固定 板 热 板 
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13) 图 6-78 тк Н ЗЕ Е [А 
ХЕ И 9 T 8581) Z TL fu 
uka УЕ (31555 хїї JH H7/h6 
或 H6Zps Buro ПЛ х, 7! 
用 其 台 肩 卡 住 在 固定 板 的 平面 上 ， 然 后 
通过 两 个 虹 窒 项 住 紧 固 凸 模 不 动 ， 如 图 
6-78a 所 示 。 图 6-78b 在 凸 模 的 顶端 加 
一 圆柱 销 垫 ， 再 用 两 个 螺 塞 顶 住 紧 固 。 

14) 如 图 6-79 所 示 ， 对 于 尺寸 比 
ши Л, ЕН ЯЖЭЭШЛ К, a) 
可 采用 螺钉 、 销 钉 直 接 固定 在 模 座 或 固 ы 
e ие sl 5 к. та аа 
6-79аї& £] А РЕ P hd ==; 图 6-79b 0 
钉 从 上 往 下 固定 。 

15) 如 图 6-80 所 示 ， 该 凸 模 是 利用 螺钉 和 圆柱 销 ， 在 凸 模 背 面 加 键 固定 的 前 切 凸 模 。 
在 凸 模 青 面 加 键 ， 可 保证 承受 较 大 的 侧 同 力 。 为 保证 凸 模 的 稳定 性 ， 在 凸 模 上 端的 宽度 要 大 
于 其 高 度 。 该 结构 一 般 用 于 中 、 大 型 的 多 工 位 级 进 模 。 


















NS 


1 





































МУЎ 
21126 
l 








图 6-79 ”大 型 凸 模 固 定 结构 图 6-80 ”利用 背面 加 键 防 止 
1 一 上 模 座 ”2 一 螺钉 ”3 一 圆柱 销 ”4 一 凸 模 ДЇ [п] 77 2314 Н) Г} 75 
5 一 固定 板 热 板 6 一 固定 板 1 一 上 模 座 ”2 一 凸 模 ”3 一 圆柱 销 
4 一 螺钉 5—@ 


16) 如 图 6-81 所 示 ， 此 吓 模 利用 螺 杀 和 圆柱 销 固 定 ， 该 凸 模 一 般 用 于 薄 料 成 形 或 薄 料 
筋 切 。 为 了 保证 凸 模 的 稳定 性 ， 在 凸 模 上 端的 宽度 也 要 大 于 其 高 度 。 

17) 图 6-82 所 示 结 构 与 图 6-81 相同 ， 但 比 图 6-81 结构 维修 、 调 整 要 方便 。 此 结构 
[11 e ge Jt З 和 凸 模 固定 座 2 分 别 用 不 同 的 材料 制 成 ， 可 以 减少 成 本 。 通 党 是 模 镶 块 采用 
优质 合金 钢 ， 凸 模 固 定 座 可 以 采用 45 钢 制 造 。 如 需要 维修 及 调整 时 ， 拆 下 吓 模 镶 块 3 
Ёл. 

18) 如 图 6-83 所 示 ， 该 凸 梗 用 键 定 位 ， 用 螺钉 固定 。 一 般 用 于 冲压 板 料 较 厚 的 大 型 多 
工 位 级 进 模 的 凸 模 。 
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图 6-81 利用 螺钉 和 圆柱 销 固定 凸 模 
1 一 上 模 座 ”2 一 凸 模 3-1 4 一 螺钉 








4 3 


图 6-82 БӨ ЛИ Л Р 
1 一 上 模 座 2—0 жи 3—r EP Be 5 
4、6 一 螺钉 5 一 圆柱 销 





19) 如 图 6-84 лэх, ru т 3 JÉ ri Е Эп, FS 6-84a 为 五 边 形 ， 图 6-84b 为 
马蹄 形 ， 图 6-84c 为 三 角形 。 它 们 分 别 采 用 不 同 的 防 转动 方法 ， 图 6-84a ЖЛЕ Н, 
图 6-84b 采 用 在 是 模 台 肩 与 是 模 固 定 板 间 加 键 ， 图 6-84c МЛ Ау Е РНТ, 58118 4 
定 板 槽 口 相 配 。 这 些 凸 醒 既 保证 了 腊 形 神 裁 的 要 求 ， 也 在 一 定 程度 上 减少 了 冲模 加 工 和 闭 配 





的 工作 量 。 








图 6-83 ”用 键 定位 ， 用 蝶 钉 固定 的 凸 模 


图 6-84 防 转 动 凸 模 固 定 结构 





(2) 凸 模 拼合 方式 ” 凸 模 采用 拼合 结构 ， 其 目的 如 下 : 
1) 便于 加 工 。 拼 块 在 加 工时 可 以 相互 分 离 ， 从 而 扩大 刀具 或 砂轮 的 活动 范围 。 
2) 便于 热处理 。 热 处 理 容易 滩 裂 或 变形 的 位 置 ， 可 以 分 成 几 块 。 


3) 便于 修理 。 损 坏 或 更 改 时 上 只 需 局 部 更 换 。 








4) 提高 精度 、 增 加 寿命 。 拼 块 可 以 兢 前 ， 有 时 也 可 调节 F 矿 寸 ， 从 而 确保 精度 。 应 力 集 
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中 的 尖 角 ， 通 过 拼 块 分 解 ， 防 止 雄 裂 ， 延 长 凸 模 使 用 寿命 。 

图 6-85 所 示 为 一 个 人 简单 的 轧 模 拼合 例子 。 门 字形 凸 模 如 采用 整体 ， 热 处 理 可 能 变形 ， 
在 使 用 过 程 中 内 尖 角 处 也 因应 力 集 中 易于 开裂 。 因 此 ， 改 成 三 个 长 方形 的 拼 块 ， 束 不 存在 这 
些 问题 了 。 

图 6-86 所 示 的 凸 模 ， 整 体式 很 难 加 工 ， 改 为 几 圈 拼 成 ， 加 工 问 题 得 到 解决 。 图 6-87 所 示 
也 是 类 似 情况 ， 图 中 由 三 件 凸 模 拼 合 而 成 ， 如 图 6-87b (图 6-87b 为 图 6-87a 的 分 解 图 ) 所 示 。 











图 6-87 拼合 是 模 
а) 拼合 凸 模 组 合 图 b) 图 6-87a 的 分 解 图 
1 一 外 缘 “2 一 内 芯 ”3 一 灸 块 
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图 6-88 所 示 的 凸 模 ， 采 用 拼 块 结构 ， 损 坏 后 容易 调换 。 
该 结构 在 多 工 位 级 进 模 中 不 党 用， 只 有 在 机 床下 寸 限 制 下 
才能 使 用 。 在 多 工 位 级 进 模 中 ， 一般 是 把 复杂 的 型 孔 分 解 
成 在 干 个 简单 的 孔 形 。 


6.4.2 [US DZ TI 


与 凸 模 配合 并 直接 对 制 件 进行 分 离 或 成 形 的 工作 零件 
称 为 种 模 。 在 冲压 过 程 中 ， 四 模 和 凸 模 一 样 ， 种 类 也 很 多 ， 
各 种 止 模 工 作 部 分 的 尺 才 计算 ， 见 有 关 章 节 。 这 里 主要 介绍 冲 裁 止 模 结 构 扩 二 的 计算 。 

1. 凹 模 强 度 计算 

多 工 位 级 进 模 冲 裁 时 ， 四 模 下 面 的 模 座 或 热 板 上 的 孔 口 要 比 思 模 的 孔 口 大 ， 使 四 模 工 作 
时 受 弯 曲 。 和 大 止 模 厚度 不 够 ， 会 产生 弯曲 变形 ， 故 需 校 核 凹 模 的 抗 弯 强度 。 一 般 只 核算 其 受 
弯曲 应 力 时 的 最 小 厚度 。 

(1) ЖШ Ж [ШЖ 6-89 所 示 ， 其 强度 可 按 以 下 公式 计算 : 




















图 6-88 了 T 形 拼 块 组 成 的 冲模 























А 2а 
ЙЕ (ШИЛ) оа (1-а) 10] (6-38) 
32:13: ое 2 Цэ) (6-39) 
| Фга | 34, 


式 中 下 一 一 冲 裁 力 (N) ; 
[оа 1-1 Ш 44 ЖЕНУ Е 07) (МРа), 2& Kk US K К 1.5 ~3 倍 ，T10A、 
Crl2MoV ССг15 %£ Т.Н ХК НО 58 ~ 62HRC BF, [0] = 300 ~ 500МРа; 
Н мъ ПВ JE EE; 
4 、du 一 一 凹 模 刃 口 与 支承 口 直径 。 
(2) 2570 
1) ЖАШ E 77 ЛЕЙ НУМ L. ЯШ ЭЕ 77813 НУУХ E HHE] 6-90 所 示 ， 其 强度 可 
按 以 下 公式 计算 : 

















созд 1. 5Е 
11.55 86 JJ (25 Л/7)) Ов = t (6-40) 
J К E 
ог тоо 
图 6-89 ЈЕ 图 6-90 ЖЖ 17 ЖЕЙН А F 
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Л ЭД БЭЛЭН H. = тэх (6-41) 


2) 矩形 种 模 装 在 矩形 洞 的 板 上 。 和 矩形 凸 模 靶 在 矩形 洞 的 板 上 如 图 6-91 所 示 ， 其 强度 可 
按 以 下 公式 计算 : 











915588 /) (弯曲 应 力 ) Ош = = < [o] (6-42) 





凹 模板 最 小 厚度 H a, = (6-43) 
式 中 a Ж ЕЯ АЈ Е; 








5-2 E 3EJÉ fU А E > 
2. [U] је: 
р А 52538 1 18:57) 1 УРА АЈА 27, SHE 6-92 Атк АЈ bi. b, 和 05。 











图 6-91 矩形 止 模 装 在 矩形 洞 的 板 上 图 6-92 ВМ 
冲模 壁 厚 可 按 表 6-85 Pr 28k qe. JJI p JJI Z | JBE 5, Rope SB Ill И ЖЕН) ЛЕ 
度 与 板 料 厚度 有 关 。 可 参考 表 6-86 所 列 的 数据 。 


表 6-85 [H| Ez E (单位 : mm) 
制 件 Ж J 


制 件 宽度 








=40 20 ~ 25 22 ~ 28 24 ~ 32 28 ~ 36 
>40 ~ 50 22 ~ 28 24 ~ 32 28 ~ 36 30 ~ 40 





> 50 ~ 70 28 ~ 36 30 ~ 40 32 ~ 42 35 ~ 45 
> 70 ~ 90 32 ~ 42 35 ~ 45 38 ~ 48 40 ~ 52 








> 90 ~ 120 35 ~ 45 40 ~ 52 42 ~ 54 45 ~ 58 
> 120 ~ 150 40 ~ 52 42 ~ 54 45 ~ 58 48 ~ 62 
ЇЕ: АЖ В Bee ўш ЗЕ Н R KO 8 Г, ЕВРЕ O 48. ВЛЕ КИЕ: Вр, (5. 6-92) ЖЛМН, 0, 


ЇН, b, u KI 
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Ж 6-86 [4 7JH 5 7J L Z Ну | Ez JE (单位 : mm) 
材料 厚度 í 
材料 名 称 
<0.5 0.6 ~0.8 =1 
铝 hj 0.6-0.8 0.8-1.0 (1.0-1.2) 
黄 铜 . 低 碳 钢 0.8~1.0 1.0 ~1.2 (1:2-1.5)4 
硅钢 . 磷 铜 .中 碳 钢 J 2 15 1.5 ~2.0 (2.0 -2.5)t 

















平行 直线 之 间 的 最 小 距离 。 
增 大 为 口 之 间 的 距离 显然 能 提高 四 模 的 强度 和 寿命 。 在 多 工 位 级 进 模 的 排 样 可 以 使 制 件 
上 相距 过 近 的 孔 在 不 同 工 位 上 冲 出 ， 从 而 扩大 为 口 之 间 的 距离 。 
3 ШД УПВЖ ВЭ 
ЕҢ ШЖ ЩН ЛИ, Boe Jš h 除了 相关 资料 上 推荐 的 数值 外 ， 建 议 : 
制 件 料 厚 £= 3mm, А =4mm; 
市 件 料 厚 1 >3mm,， h =. 
当 冲 模 需 要 更 长 寿命 时 ， 为 口 高 度 h 可 以 比 上 述 增加 ,但 应 该 带 有 和 斜 度 ， 以 利于 制 件 或 
废料 源 下 。 
ТЗ ЖЕНУ ЛП, МАУ Ж» АЙЕ НЕ КАЙ: 
Al = 2Һһ|їапе (6-44) 


хэр А!——ЯЯ [ШЖ КОД ЖЇН (mm); 
h —— Jë 2: WJ JJ Ll Fa (тм); 
в«——— 7] 1®{Д|Ж ЛЕ. 

4. ПВЖ МЈ 

(1) ИЯ ИУ 21КА 2ТЕ эрэл ША Л] iZ Д ВЕ С, 
ЛЭХ ЕЕ 6709 F ri pe НАКЕ, КМ) 2, АЛПА: 

1) 如 图 6-93 т7л, А ТЕЛ АП 871323 ЖЕЛЕ АНУ, d| НЕ РЛ 2 А ТЕ 
271.0, ТЇШЇЇ АЛИ НО ЧИ, — K JJ ОР. Эр 7 e 02646, ТН ГЕ 
分 强度 高 ， 图 中 的 а 见 表 6-87。 该 凹 模 适 用 于 制 件 为 任何 形状 、 各 种 板 厚 的 冲 裁 醒 〈 注 : 
板 料 较 薄 的 制 件 不 宜 采用 ) 。 

2) 如 图 6-94 所 示 ， 该 止 模 厚度 即 有 效 为 口 的 高 度 ， 为 口 带 有 一 定 的 斜 度 w， 制 件 或 废 
料 都 不 会 滞留 在 目 模 里 ， 所 以 刃 口 磨损 小 ，aw =5'- 20°, 21070 ， 工 作 部 分 尺寸 仅 有 微 
量变 化 ， 如 wa =15', 27099 0. 1mm 时 ， 其 间 际 单 边 增 大 0.00044шт, 270 ХХ 59 
响 不 大 。 该 止 模 较 薄 ， 比 较 适合 制 件 较 薄 的 材料 、 制 件 精 度 要 求 不 十 分 高 的 情况 下 使 用 ， 其 
优点 古 出 件 通 畅 ， 减 少 对 四 模 的 胀 力 。 


zz 
Да 


Z Ф 


> 
图 6-93 [H] ТЕЛИ RIDER 2 УУ) Ж ЖЕРЕ ZS EJ 图 6-94 [ШЖ Ju S 44 22] 1 WJ mi А 













































































@ 

















317 


pb 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 





3) 如 图 6-95 лэх, ЖШ | 6-94 ВУК, н РВ БААЛ, ШИ Т. 
作 部 分 强度 较 差 。 一 般 适合 制 件 板 料 厚度 1 <3mm. 

4) 图 6-96 所 示 为 直 刃 口 无 斜 度 的 四 模 ， 刃 口 部 分 有 一 定 的 高 度 h， 为 订 后 为 口 尺 寸 不 
ЛЕ, 但 由 于 刃 口 后 并 省 料 处 扩大 ， 因 此 四 模 部 分 强度 较 差 。 思 模 内 容易 聚集 制 件 或 上 废料， 增 
大 四 模 壁 的 胀 力 和 磨损 。 此 站 模 更 适用 于 制 件 或 废料 顺 冲压 落下 的 模具 ， 冲 裁 精度 较 高 ， 制 
造 方便 ， 应 用 比较 广 。 














图 6-95 ЖААЛ 19 ЛА 19) Ё|6-96 源 料 处 扩大 的 直 为 口 四 模 


5) 图 6-97 所 示 为 着 废料 部 分 市 有 冬 度 的 下 为 口 四 模 ， 该 结构 为 口 部 分 无 冬 度 ， 有 一 定 
НОЛЕ А, ЛНМУ, 但 为 口 后 问 源 料 部 分 设计 成 珊 有 一 定 的 冬 度 ， 此 凹 模 工作 
ПО БЕ Ж тө] о 

6) 如 图 6-98 7л, ЖШ НУН ЛИЛЕ, ЛЕЛЕ, Л ЕЛ Л 
Ама ил, Е. ШЕ H ТЇР ЕНУШ PF ЕЙ 2 ЖЕ Эр JE J [j JE th Н) b В. 
2014 

















ДИ 


图 6-97 ЕТ ЕНУ Р.Л И ШЖ 图 6-98 为 口 的 为 壁 无 斜 度 四 模 结 构 (ЕЛИ) 




















止 模 慷 口 高 度 关 和 笠 度 w、B， 根 据 制 件 的 料 厚 而 定 ， 其 相关 参数 可 参考 表 6-87。 


表 6-87 四 模 刃 口 相关 参数 





制 件 材料 厚度 /mm а В h/mm 
«0.5 107-15” =3 
»0.5-1.0 15’ ~ 20" 2 >4~7 
>1.0 ~2.5 20' —45' >6 - 10 
»2.5-5.0 457-19 3 >7~12 














(2) 圆 形 止 模 的 结构 形式 ”小 直径 冲 孔 止 模 外 形 用 圆 形 可 用 于 冲 圆 孔 或 冲 异 形 孔 。 冲 
异形 孔 时 ， 圆 形 凹 模 须 有 定位 措施 ， 以 防止 凹 模 转 动 。 为 便于 加 工 ， 异 形 孔 凹 模 也 可 以 用 两 
半 拼 成 。 

常见 的 圆 形 凹 模 结 构 形 式 如 下 : 

1) 图 6-99 所 示 为 压 入 式 凹 模 。 该 凹 模 外 形 为 无 台 肩 的 圆 形 ， 采 用 压 配 合 4 ЕЛШЕ 
固定 板 。 为 便于 压 和 人， 在 凹 模 下 端 长 3mm 左右 的 范围 内 加 工 出 微 带 斜 度 (L 6-99а) 或 
下 端 长 3mm 22410) 42202 ( 见 图 6-99b) 。 此 四 模 外 径 通 常 在 $40mm 以 内 ， 冲 孔 的 直径 在 
Ф27 тт 以 内 。 
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и 


а) 





图 6-99 JE À sÉ [2] JÉ Ш 图 6-100 26 5А 


2) 图 6-100 тях Р ЭН ШЕ, Е М Л АВА АЈА, ЕВ ЕП ДЕДЕ 
о ЕРЕ А, ШЖ Е а Заа 范围 内 也 微 带 斜 度 或 加 工 出 4 оо (4 АЯ 
外 径 ) 。 

3) 图 6-101 所 示 为 珠 锁 式 快速 更 换 圆 止 模 ， 在 凹 模 的 下 方 开 有 一 环形 V 688. dñ phim 
钉 底部 的 锥 面 ， 将 钢珠 压 人 环形 槽 中 国定 。 更 换 凹 模 或 丸 磨 凹 模 刃 口 时 ， 放 松 螺 钉 ， 钢 珠 从 
槽 中 滑 出 ， 四 模 即 可 拔 出 。 与 图 6-102 相 比 ， 此 结构 更 换 凹 模 速 度 稍 慢 一 点 ， 但 所 冲 的 板 料 
可 以 较 厚 。 

4) 图 6-102 所 示 为 球 锁 式 快速 更 换 圆 思 模 结 构 ， 拆 印 时 ， 用 细 棒 从 孔 A КИШ А, ЖАЙ 
弹出 的 钢珠 ， 即 可 取出 待 更 换 的 止 模 ， 此 凹 模 多 用 于 薄板 冲 孔 。 











图 6-101 珠 锁 式 快速 更 换 圆 止 模 图 6-102 球 锁 式 快速 更 换 圆 凹 模 


5) 图 6-103 эх ЕЛА By 3 ШИШ М 6-103 中 可 以 看 出 ， 该 四 模 所 冲 的 型 孔 为 
异形 筷 ， 为 防止 四 模 转 动 ， 此 结构 在 台 肩 的 两 侧 磨 出 平面 ， 与 四 模 固定 板 的 模 租 合 防 转 。 图 
6-103a 为 整体 结构 ， 为 了 便于 加 工 ， 图 6-103b 分 为 两 半 
拼合 而 成 。 

6) 图 6-104 гух 27 0 ШИ 14, АЛ 6-104 
ФИА, ЖШ РТР 284 я JÉ fL, ШЖ Н 
平 键 定位 防止 转动 。 图 6-104a АЖИЛ ЭЭН , ЁТЕ F 3 
防 转 结构 ; 为 了 便于 加 工 ， 图 6-104b 分 为 两 半 拼 合 带 台 
肩 ， 键 在 下 端 防 转 结构 ; 图 6-104c 为 整体 无 台 肩 ， 刍 在 
下 端 防 转 结构 ; 图 6-104d 为 分 两 半 拼 合 无 台 肩 ， 键 在 下 
Ут [07 ЖК 28 145 图 6-104e 同 图 6-104с, {Н #1 Poma; 图 | | 
6-104f 同 图 6-1044, {Н ТЕ F Wao a) b) 

7) 如 图 6-105 所 示 ， 该 凹 模 采 用 圆 销 防 转 的 圆 止 模 
结构 ， 在 凸 模 与 止 模 固 定 板 的 接 颖 位 置 上 ， 加 工 出 骑 缝 图 6-103 if J е Bl UA 
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a) b) с) d) e) f) 
图 6-104 Ш 


圆 孔 ， 用 圆 销 插入 即 可 防止 凹 梗 转动 。 图 6-105a у Ki fa Н; 图 6-105b ЯКУП ЫН; 
图 6-105e 为 整体 无 台 肩 ; 图 6-105d 为 拼合 无 台 肩 。 
8) 图 6-106 所 示 为 在 型 面 上 冲 圆 孔 防 转 止 模 结 构 ， 该 四 模 整 体 市 台 肩 ， 以 圆 销 防 转 。 








> 22 人 
ее сэ. 
a) b) с) 
图 6-105 ЛАН е АЧ А Л J 图 6-106 在 型 面 上 冲 圆 孔 





ИЙГЕН ЕТШ? 


ЛЕНТА УКЖ — Е $40mm И ру ( 6 Ji ФАЗ тт ИР), Е 35mm 以 内 ， 冲 孔 下 
径 一 般 不 超过 $27mm。 也 有 把 外 径 扩 大 至 $70mm ( 冲 孔 直径 $55mm) 的 。 

(3) 四 模 的 镶 拼 结构 形式 ” 钞 拼 四 模 一 般 适 用 于 较 注 材料 的 冲压 加 工 ， 它 具有 精度 高 、 
容易 加 工 、 更 换 方 便 等 特点 。 

П) 四 模 的 馈 拼 形式 。 钞 拼 形式 应 根据 也 的 形状 、 四 模 工 作 时 受 力 状 态 以 及 模具 结构 而 
合理 地 选用 。 第 用 的 镰 拼 形式 有 : 

J 局 部 馈 拼 。 对 于 四 模 孔 的 个 别 易 损 部 位 或 孔 形 复杂 、 加 工 较 困 难处 可 以 采用 局 部 馈 
拼 形 式 。 图 6-107a 所 示 的 馈 拼 处 为 局 部 四 是 易 损 部 位 ; 图 6-107b 所 示 的 镶 拼 处 是 芒 臂 较 长 











a) b) c) 
图 6-107 [йу u 0 Л 2 
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受 力 危险 的 部 位 ; 图 6-107e 所 示 为 由 于 孔 间 帘 面 与 其 他 部 位 截面 显著 不 勺 ， 为 改善 热处理 
应 力 状态 而 进行 局 部 馈 拼 的 例子 。 

图 6-108 所 示 的 a、b、c 3 个 例子 ， 先 将 较 难 加 工 的 内 孔 通 过 局 部 镶 拼 的 方法 ,使 之 成 
为 较为 简单 的 内 孔 加 工 和 锐 骨 件 的 外 形 加 工 。 








图 6-108 变 内 形 加 工 为 外 形 加 工 
@ 径 向 拼合 。 对 于 具有 放射 形状 的 圆 形 类 四 模 孔 ， 应 按 径 同 线 (或 近似 径 回 ) 进行 拼 
合 ， 这 样 可 以 获得 相同 形状 的 拼 块 。 
图 6-109a 所 示 为 径 问 拼合 的 典型 例子 。 图 6-109b 所 示 为 近似 径 问 拼合 的 四 模 。 





图 6-109 1 ш JÉ À 


@ ле, ГШ А 39 Z Лун н)? fu. ЖЖ ПШ н] И ЖЛ12 K AH sk 
ЖИБЕ e r ЛД» ОС Е Е Р ВЕ Лы, ЖЫН Y due Т2, ЗИ 6-110 所 示 。 














а) 


图 6-110 [H| H СН) 
1-4 Л 2-Ї/ ЇЙЛ 
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4) 单 孔 拼合 。 孔 形 对 称 且 两 端 呈 圆 弧 形 的 ， 一 般 应 按 对 称 中 心 线 进行 拼合 ， 如 图 6-111 
所 示 。 





图 6-111 两 端 呈 圆 弧 形 的 对 称 止 模 拼 合 
对 于 了 筷 形 里 对称， 而 两 端 不 是 贺 弧 形 的 ， 一 般 不 宜 控 对称 中 心 线 分 成 两 半 ， 而 应 按 筷 的 
交角 延长 线 采 用 多 块 拼合 ， 如 图 6-112 所 示 。 
图 6-113 所 示 为 单 扎 四 模 ， 形状 复杂 ， 拼 块 既 按 孔 形 交角 的 延长 线 分 割 ， 也 按 圆 孤 径 癌 


О 





分 割 





ЙА 
=a 


图 6-112 ш ЛАУ АЈ РКИ Ег 图 6-113 ЯХЯ, Н pt & 


2) 21,018. 57—005 дЫ, 1111-5342 АЈНЕК р, ЛОЛЕ ХЕ 
保证 要 求 的 ， 应 分 成 多 块 拼 合 ， 如 图 6-114 所 示 。 





b) 


图 6-114 多 块 拼 合 的 止 模 
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2) 拼合 面 的 设计 。 

如 图 6-115 所 示 ， 直 线 与 直线 相交 的 拼合 面 应 处 于 交角 处 。 拼 合 面 与 孔 边 缘 的 尖 角 
应 避免 设计 成 小 于 90"， 而 应 设计 成 90? 或 大 于 90° 的 交角 。 图 6-115 中 虚线 的 拼合 位 置 为 不 
正确 的 拼合 位 置 。 

@ 如 图 6-116 所 示 ， 四 圆 弧 与 直线 相连 处 的 拼合 面 不 应 取 在 圆 弧 与 直线 的 接点 上 ， 而 
应 尽 可 能 选取 在 非 接 点 处 并 移 向 直线 处 一 段 距离 ， 一 般 为 s=3 ~15mm。 








图 6-115 ”直线 与 直线 相交 的 拼合 面 图 6-116 ”直线 与 圆 弧 相交 的 拼合 面 


@ 图 6-117 所 示 为 大 圆 弧 线 或 曲率 很 大 的 曲线 拼 块 的 拼合 面 ， 一般 为 了 加 工 和 测量 方 
便 ， 可 使 两 端 拼合 面 平行 。 但 当 a <60" 时 ， 其 拼合 面 方向 应 取 接 点 的 法 线 方向 。 
@ 如 图 6-118 所 示 ， 拼 块 之 间 在 可 能 的 情况 下 ， 其 拼合 面 应 以 四 、 凸 模 或 台 肩 相互 配 
， 以 增加 拼 块 结构 的 稳固 性 。 

















1) 





图 6-117 ХА ЕЕЕ 图 6-118 拼合 面 的 配合 


(5) 如 图 6-119 所 示 ， 为 避免 制 件 产生 毛刺 和 模具 拼合 面 处 过 早 磨 损 ， 四 模 与 凸 模 的 拼 
合 面 不 应 在 同一 位 置 上 ， 两 者 应 该 错开 。 态 外 ， 对 于 大 型 凹 模 分 段 拼 块 的 拼合 面 ， 为 了 方便 
加 工 ， 可 减少 其 拼合 面 的 接触 长 度 ， 一般 接 触 长 度 可 取 12 ~ 20mm。 

(6) 如 图 6-120 所 示 ， 了 筷 的 尖 角 人 处 应 力求 避免 “对 角 穿 空 ”( 见 图 6-120a)， 尽 可 能 将 为 
— f “Ж” (ЛИ 6-120b)。 





凸 模 拼 合 面 

十 十 7 

十 

十 十 

十 
十 十 十 十 十 + + 
[ШКАТ а) b) 

46-119 ш, ЕТТЕ 图 6-120 t 0 32 


a) 不 好 b) 好 
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QD 对 于 具有 成 形 型 面 的 拼合 止 模 ， 当 拼合 面 处 于 型 
面 的 非 平 直 部 分 时 ， 其 拼合 面 应 如 图 6-121 所 示 进 行 
Г» 

@ ГЕВ r ВЕНА ТА ЛИЛЕ, BE 
合 面 位 置 的 选择 应 考虑 修 磨 和 调整 方便 。 尽 量 减 少 和 避 
免 修 磨 工作 面 ， 而 仅 修 麻 简 单 的 拼合 面 ， 必 要 时 以 适当 
增加 拼 块 分 段 来 满足 上 述 要 求 。 如 图 6-114b 中 孔 A 与 孔 
В 的 距离 可 通过 拼合 面 C 进行 修正 ; 又 如 图 6-114a 中 的 
JJ fL D 的 尺寸 可 通过 两 端 拼 块 下 处 进行 修正 。 两 者 的 调 
整 均 不 需 修 磨 其 工作 面 (JJ THI) 

3) ЯГ ШТ АУ ХЕ Л 12. БЕН Л Ау 0 ЛУ ВЕР: м 
整体 必须 牢靠 地 固定 在 正确 的 位 置 上 。 不 同 的 拼合 形式 
应 合理 地 选用 相 适 应 的 固定 方法 。 常 用 的 固定 方法 有 : 























工作 型 面 





图 6-121 成 形 型 面 的 拼合 


С 板式 固定 方法 。 板 式 固定 方法 是 将 灸 拼 目 模 通 过 四 模 固 定 板 进行 固定 的 方法 ， 如 图 


6-122 所 示 。 


图 6-122a 的 固定 沉 坑 是 通过 一 般 的 CNC 加 工 的 ， 精 度 稍 差 ， 一 般 适 用 于 要 求 不 高 的 模 
具 。 舌 要求 配合 精度 较 高 的 模具 ， 沉 坑 应 于 铣 后 立 蘑 ， 对 于 较 大 的 滴 坑 可 以 通过 高 速 CNC 
加 工 ， 或 改 成 图 6-122b е 所 示 的 形式 ， 这 两 种 形式 的 固定 配合 面 均 可 平 磨 。 





会 
Ч 


2: 


图 6-122 ЖІ Л х 
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最 小 砂轮 半径 





图 6-122 НИЖЕ х ГЭ (28) 


上 述 各 种 固定 形式 的 配合 深度 ， 应 根据 凹 模 所 受 冲压 力 及 其 水 平分 力 大 小 而 定 ， 一 般 取 
四 模 厚度 的 3 ~ 于。 必要 时 应 对 这 类 国定 板 滋 硬 ， 以 提高 其 强度 和 耐 磨 性 。 

较 大 尺寸 的 拼合 目 模 ， 为 避免 大 尺寸 固定 板 的 变形 ， 可 采用 图 6-123 所 示 的 固定 方法 ， 
其 特点 是 将 馈 拼 中 模 全 部 埋 信 下 模 座 内 ， 既 保证 了 拼合 精度 ， 又 提高 了 拼合 的 牢固 性 。 














图 6-123” 拼 块 埋 入 下 模 座 固定 
@ 框 式 国 定 方法 。 径 癌 拼 合 的 种 模 ， 当 结构 上 无 其 他 影响 时 ， 宜 采用 套 圈 进行 固定 ， 


如 图 6-124 所 示 。 

对 受 较 大 水 平分 力 的 非 圆 形 馈 拼 四 模 ， 不 适宜 采用 板式 固定 方法 ,而 应 采用 框 式 固定 方 
法 ， 如 图 6-125 所 示 。 

这 种 固定 方法 的 圈 、 框 与 镶 拼 四 模 之 间 的 配合 应 给 予 一 定 的 过 组 量 ,以 保证 拼合 


质量 。 
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图 6-124 ТЕ pf [ul ka H £ Ч E 图 6-125 Жж а Е: ul E: 
@ 压板 固定 方法 。 图 6-126 кж НА Ж 8 хо РЕ pi ММ 441 | 18. Es 








6-126a 所 示 为 主要 适用 于 拼 块 较 少 的 通用 快 换 方式 ; 图 6-126b 所 示 用 于 多 拼 块 标 具 。 


еб" 









Г 





а) b) 





图 6-126 ЗЭЭ Л HEH Е R lil +E 


4) ЖА! ЕНЩ Л Б [0] ik. КАТЕ ЕВЕ АУЛ БЕЧ ЛЕ 7 ДП 6-127 所 示 。 分 段 
拼 块 通过 螺 名 、 销 钉 进 行 固 定 。 图 6-127a 所 示 的 形式 ， 适 用 于 冲 裁 料 厚 小 于 1. 5mm 的 工序 
ЇЇ, 图 6-127b 所 示 的 形式 ,适用 于 冲 裁 料 厚 为 1.5 ~3.5mm 的 工序 件 ; 图 6-127c 所 示 的 形 
А, 适用 于 冲 裁 料 厚 大 于 3. 5mm 的 工序 件 。 





图 6-127 大 型 镶 拼 凹 模 分 段 固 定 方 法 
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固定 板 、 垫 板 设计 


6.5.1 固定 板 设计 


在 多 工 位 级 进 重 中 ,固定 板 可 分 为 凸 模 固 定 板 〈 簿 称 固定 板 ， 见 网 6-128) ЯЧИ ж 
板 (也 称 下 模板 ， 见 图 6-129 ) 。 








图 6-128 凸 模 固定 板结 构 组 合 图 
1, 3-- Ж 2,4-6, 8-10—5 Йй 7 一 凸 模 固定 板 





图 6-129 ШШ [jG] É 8 4 £ El 
1 、10 一 外 导 料 板 同 内 导 料 板 合 为 一 体 的 结构 形式 2-4,7-9-1 84 
5—[ [Ех ”6 一 成 形 凹 模 11 一 承 料 板 


ПЯ е А в Е ВУК, ЗА ТЕЛИ ЛУ Г Е ве РЕ АЧ. ВЕ. ЛУНЕ. ЛЕА 
ТЭЭ НЭР, ТО аж R d ШЖ 6 2 [Ч e F. Ру В (ЕЭ) ИЧ). ТАТА. 
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因此 对 于 多 工 位 级 进 梗 中 的 固定 板 刚 性 和 强度 方面 更 要 高 些 。 一 般 材 质 采 用 45 钢 、40Cr、 
CrWMn 或 Cr12MoV 等 微 变 形 合金 工具 钢 制造 ， 热 处 理 最 低 人 硬度 43 -48НКС, mh 55 ~ 
58HRC。 在 大 型 的 多 工 位 级 进 模 中 可 选用 45 钢 ， 不 用 泽 火 处 理 。 

回 定 板 外 形 一 般 与 凶 料 板 、 思 模 固定 板 相 同 。 对 于 小 型 多 工 位 级 进 模 ， 和 常用 整体 式 ， 绪 
构 紧 次 ; 对 于 中 、 大 型 的 多 工 位 级 进 模 ， 采 用 整体 式 固定 板 外 形 尺 寸 会 较 大 ， 不 便于 加 工 ， 
可 以 分 段 组 合 。 如 图 6-130 所 示 ， 凸 模 固 定 板 采 用 分 段 组 合式 结构 ,分别 把 凸 模 固 定 板 和 凸 
模 垫 板 组 合 在 上 模 座 上 。 

















图 6-130 采用 分 段 组 合式 结构 的 凸 模 固 定 板 
1 一 上 模 座 2, 9, 10, 15, 18, 、20 一 凸 模 固 定 板 3、4 一 圆 形 凸 模 5、8、14 一 异形 凸 模 
6 一 导 柱 7 一 限 位 柱 11、12、13 一 成 形 凸 模 16、17、19 一 凸 模 垫 板 


6.5.2 3151517 


22 Lj R nha rh, ssjR н] 2) хїн (也 称 凹 模 执 板 ， 如 图 1-2 中 的 件 号 4 所 
7). ШЭЭХ. (如 图 1-2 中 的 件 号 6 所 示 ) 和 下 模板 垫 板 (也 称 四 模 执 板 ， 如 图 1-2 
中 的 件 号 9 所 示 ) 三 类 。 固 定 板 垫 板 承 受 凸 模 的 作用 力 ， 保证 弹 党 有 足够 的 压 绚 行 程 ; 
名 料 板 垫 板 承 受 凶 料 组 件 和 地 料 板 杀 块 的 冲击 载 集 ; F ag R Hs R К >Z IU] Bš =k. [U] Bš gs fF НО 
作用 力 。 

在 多 工 位 级 进 梗 中 是 否 要 采用 固定 板 垫 板 和 下 模板 垫 板 ， 可 以 按 下 陈 计算 ， 即 











1. 3Lt 
р = ç т < [ож] (6-45 ) 
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式 中 2 一 一 凸 模 传 来 的 压力 ; 
/一 一 冲 裁 的 周 长 ; 
材料 的 抗 豆 强度 ; 
5 一 一 凸 模 的 大 端 与 模 座 或 热 板 接触 部 分 的 面积 (mm? ); 
/一 一 带 料 (ЖЖ) 的 厚度 ; 
[ск] 一 一 模 座 材料 的 许 用 压 应 力 (N/mm” )。 
铸铁 HT25-47: [o] -90-140МРА, 
铸 钢 7645: [o] =110 ~ 150MPa, 

如 果 计 算出 来 材料 大 于 模 座 材 料 的 许 用 压力 〈 即 凸 模 或 止 模 与 铸铁 模 座 接触 处 的 单位 
压力 不 大 于 100 NMmm- ， 凸 模 或 四 模 与 钢 模 座 接触 处 的 单位 压力 不 大 于 200 N/mm2) , ， 就 要 
ТЕ Г ak Шут ШШШ — J s a. ЭРК АШ, 

通常 在 多 工 位 级 进 模 设 计 中 为 了 安全 可 徘 ， 一 般 都 设置 有 垫 板 的 模具 结构 。 热 板 的 厚度 
一 般 取 8~18mm。 滩 火 便 度 一 般 取 42 ~45HRC， 对 于 生产 批量 较 大 时 , 取 52 ~56HRC。 对 
于 分 段 式 热 板 ， 厚 度 尺 寸 要 保持 一 致 。 





T 




















Jj ТЕ РНЕ pK J Fl 





ТЕ 22 ТМ р ЕН, Ж ЖЕНЕН Х Ли в ВРА Е Р ЛЕ, тее 7-1, 





ИҢ ЕЁ Елу h Be 8, ЖОР ас ОВ ЦЭР ( LES 6-131); 2 
ЛЭ ӨР ТЕ ШЙ КИ, ЛУ ВЕЛЛ ЈЕ ТЛ, УША | 


或 胀 梗 或 增 模 。 
6.6.1 废料 回 跳 原因 及 解决 万 法 


1. 废料 回 跳 的 原因 

废料 回 跳 主要 与 下 列 因 系 有 关 : 

(1) 废料 受 凸 模 真 空 吸附 的 作用 ”在 多 工 位 级 进 模 冲 
ЕШ, ти РАВ, ЗЕ НУТЕЛА, 
Ез Н, АНЕ} ЖД, ТР] РЈ 91] — 
ЛАКАЛ ТА Е й) 27, А Е ЖЕШ j riba Z [а] д ВА (ñ ЖК, 


会 使 凹 模 胀 裂 或 使 细小 凸 模 折 断 ， 通 常 称 这 种 现象 为 堵 料 > 
TN 

















+ 1 " ХЭЭ ЖН 图 6-131 废料 回 跳 示意 图 
从 而 产生 一 个 压力 差 吸附 在 凸 模 上 。 随 者 模具 的 开局 ， 而 рыр оа зы 


跳出 模 面 。 为 外 在 蜗 速 冲压 中 ， 为 了 给 模具 散热 以 及 润滑 4 一 废料 5-1 
П, ЕТЕТ СЖ) 送 入 模具 前 ， 给 它 涂 上 切 
贱 油 ， 这 会 产生 类 似 吸 附 剂 的 作用 。 如 末 切 前 油 的 挥发 性 差 、 医 度 高 、 加 的 量 过 大 ， 瞩 料 与 





是 模 的 真空 吸附 现象 会 更 加 明显 。 

(2) 电磁 力 的 效应 ”在 多 工 位 级 进 模 上 的 很 多 和 零 部 件 是 通过 人 研磨 加 工 出 来 的 。 一 般 的 
B K х ЯН rB Р Р АЧ JJ 2 Ж А6 ВИЕ. ШАШ 2 Лл, lz 48 ÚX = bb F BJ 2 ZR ЛЕ 
ЗЕНИК, XJ TOS 0,278 МЫ ЖОЙ, 2 0342 ВЕ ЖЯ ru Bs И ЕЛ, 发生 废料 回 跳 的 
现象 。 
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(3) 凸 模 活 塞 效 应 以 及 加 速度 的 影响 ЧЕ АИ а] РЕТ, Ар МН 
料 紧 密 地 包 在 凸 模 周围 ， 紧 紧 地 压 死 在 止 模 丸 口上， 形成 一 个 相对 真空 负 压 ， 此 时 上 模 回 
升 ， 凸 模 先 从 站 模 中 抽出 ， 由 于 冲 切 下 的 废料 受到 下 面 一 个 大 气压 力 与 上 面 真空 之 间 的 压力 
差 ， 而 随 着 凸 模 一 起 上 升 ， 就 像 活塞 在 气缸 里 运动 ， 称 为 活塞 效应 。 由 于 速度 以 及 惯性 作用 
的 影响 ， 凸 模 上 升 得 越 快 ， 就 越 容易 发 生活 塞 效 应 。 在 生产 现场 常 遇 到 模具 在 高 速 正常 生产 
时 频繁 地 废料 回 跳 ， 此 时 将 模具 的 运行 速度 降下 来 就 不 会 出 现 废 料 回 跳 ， 这 就 是 活塞 效应 引 
起 的 。 

(4) 凸 模 磨 损 的 影响 模具 在 长 时 间 使 用 后 ， 四 模 的 有 效 刃 口 部 分 都 会 磨损 。 废 料 
被 切 下 后 ， 毛 刺 会 变 大 ， 毛 刺 会 按照 磨损 后 的 凸 模 为 口 形状 形成 根部 很 厚 的 大 毛刺 ， 
在 凹 模 的 挤 压 作用 下 ,会 紧 紧 笑 附 包 正 在 凸 模 刃 口 部 位 ， 随 着 凸 模 一 起 上 升 而 吸附 跳 
出 模 面 。 

(5) 神 裁 间 陀 的 影响 ”按理 论 上 说 ， 冲 切 后 的 废料 与 凹 模 相 接触 的 部 分 是 光亮 带 ， 当 
冲 裁 间 际 合适 时 ， 光 亮 带 通常 占 料 厚 的 1/3 ~ 1/2; 高 精密 多 工 位 级 进 模 冲 压 的 光亮 带 所 占 
的 比例 会 更 高 ， 比 如 采用 反切 法 可 以 做 到 接近 100% 的 光亮 带 。 当 废料 的 光亮 带 所 占 断 面 的 
比例 越 大 ， 与 刃 口 的 接触 面积 武大， 两 者 之 间 的 咬合 力也 越 大 。 当 冲 裁 间 际 过 大 时 ， 材 料 
所 受 的 拉 伸 作用 增 大 ， 接 近 于 上 胀 形 破裂 ， 光 亮 带 所 占 的 比例 减 小 ， 因 材料 弹性 回复 Ж 
料 尺寸 向 实体 方向 收缩 ， 冲 下 的 废料 尺寸 比 止 模 尺 寸 仿 小， 这 样 ， 上 废料 对 刃 口 的 咬合 力 
会 变 弱 ， 上 废料 容易 从 为 口中 随 凸 模 上 升 跳出 。 但 冲 裁 间 际 大 有 利于 减 小 冲 裁 力 ， 提 高 丸 
口 使 用 寿命 。 

(6) 冲 切 下 上 废料 的 形状 简单 ” 当 冲 切 下 的 废料 形状 过 于 简单 时 ， 如 圆 形 、 方 形 、 三 角 
形 等 。 其 整个 外 形 的 切断 线 相对 而 言 简单 且 短 ， 其 内 部 应 力 变 化 与 材料 的 应 变 也 简单 ， 
ТЕ 集中 指向 实体 同一 个 中 心 ， 废 料 外 形 向 中 心 均 匀 收 缩 ， 与 止 模 刃 口 之 间 有 均匀 间隙 , 

这 就 减 小 了 废料 与 四 模 侧 壁 的 接触 面积 ， 降 低 了 咬合 力 ， 导 致 冲 切 下 的 废料 容易 跳出 
模 面 。 

对 于 形状 复杂 的 上 废料， 由 于 切断 线 长 ， 有 多 个 实体 中 心 ， 其 内 部 应 力 与 应 变 复杂 ， 外 形 
各 处 收缩 不 一 致 ， 导 致 其 可 以 与 思 模 刃 口 紧密 咬合 在 一 起 ， 增 加 了 摩擦 力 ， 有 效 减 少 了 废料 
回 跳 的 概率 。 

(7) 四 模 刃 口 的 表面 粗 烟 度 ”为 了 保证 刃 口 的 锋利 性 及 容易 漏 料 ， 现 在 的 模具 厂家 加 
工 四 模 刃 口 ， 通 常 采 用 慢 走 丝线 切割 、 光 学 曲线 磨床 等 高 精密 机 床 来 加 工 ， 尺 寸 可 控制 在 
+ 0. 002mm 以 内 ， 表 面 粗糙 度 也 达到 Каб. 2pm 以 下 。 因 此 四 模 刃 口 的 侧 壁 非常 光洁 ， 摩 控 
因数 很 小 ， 冲 切 下 的 废料 与 刃 口 侧 壁 的 摩擦 力 会 减 小 ， 导 致 废料 容易 回 跳 。 

(8) 制 件 材料 力学 性 能 的 影响 制 件 材料 的 硬度 高 ， 则 脆性 大 ， 被 剪 切 的 有 效 深度 就 
小 ， 材 料 基本 上 是 在 被 剪 切 不 久 就 被 拉 裂 ， 整 个 剪 切面 的 大 部 分 是 断裂 带 ， 光 亮 带 所 占 的 比 
例 很 小 ， 材 料 径 向 收缩 大 ， 因 而 咬合 力 弱 ， 导 致 废料 容易 回 跳 。 制 件 塑 性 好 的 材料 ， 容 易 被 
前 切 ， 光 亮 带 所 占 的 比例 大 ， 材 料 径 向 收缩 小 ， 与 凹 模 咬 合 好 ， 相 对 而 言 ， 废 料 不 容易 
回 跳 。 

(9) 模具 过 量 丸 磨 与 刃 口 磨损 的 影响 为 了 便于 废料 容易 从 四 模 漏 料 孔 落 出 ， 
凹 模 叉 口 下 面 设计 有 带 锥 度 或 台阶 孔 让 位 ， 如 图 6-132 所 示 ， 经 常 研磨 刃 口 上 表面 后 © 
JEJJ1 ЖЁБ 2560 н, Иш ЛИТР ЖА ЇН] Л, ОЛОН Р. 对 于 凸 模 刃 磨 后 总 长 度 
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变 短 ， 切 入 四 模 次 度 过 浅 ， 瞩 料 在 四 模 里 接近 檬 面 ， 容 易 外 是 檬 吸附 市 出 。 模 具 凸 四 模 侧面 
磨损 后 ， 造 成 冲 裁 间 际 过 大 ， 废 料 与 凹 模 侧 壁 的 咬合 力 小 而 引起 废料 回 跳 。 

(10) 废料 的 变形 弹出 “对 于 一 些 非 封 朵 切 断 的 废料 而 言 ， 由 于 缺少 一 个 或 几 个 媚 模 侧 
壁 的 相互 吧 合 ， 神 切 时 会 产生 回 下 的 弯曲 ， 由 于 受 压 力 机 振动 和 巴 模 回 升 的 影响 ， 侍 曲 有 时 
会 产生 癌 上 反 转 ， 从 而 跳出 模 面 。 图 6-133 лу Ауа] 79200 21, 5) 21) Н) ЖЕЙ ТЕГШ 
模 内 ， 同 站 模 为 口 只 有 一 小 部 分 接触 ， 导 致 废料 容易 被 带 出 模 面 。 











图 6-132 [ШЖ JJ БН z TF ту WE Jš НК £; BT fL 图 6-133 ЇЇ JÉ ДХ 74 Sl 
a) JJH ЕЩЕ Ь) JJH Fah ВЯ 1. 4—1 J] 8 ”2、3 一 废料 





(11) иң, ШЖ Л7П#ЖИ ВАЛИН, Л.ЯэжЕ ЛЫН, НВА 7, ЇР 
ТАВИ. МИ БОН], 2 АЕТ uQ Bl gk p F. 

2. 防止 废料 回 跳 的 解决 对 策 

从 理论 上 讲 ， 废 料 是 к HO OH Br 52 рау Е. BJ fF JJ ЖЩ} Ве ХУ ДӨЧ 
回 下 的 咬合 力 之 间 的 差 值 。 只 要 提高 唉 合力 ， 减 小 吸附 力 ， 即 可 达到 上 废料 回 跳 的 改善 与 防止 
的 目的 。 

1) 设计 合理 的 冲 裁 间 陀 。 对 于 不 同 的 材料 选用 不 同 的 合理 冲 裁 间 陀 ， 很 多 资料 都 有 研 
究 。 一 般 来 说 ， 单 面 冲 裁 间 际 大 于 料 厚 的 5% 以 上 时 ， 大 部 分 的 材料 冲 切 下 来 的 废料 会 小 于 
四 模 叉 口 的 太 寸 ， 这 样 咬 合力 会 俩 小 ， 冲 切 下 的 废料 容易 跳出 模 面 。 当 单 面 冲 裁 间 隐 小 于 料 
БЕН) 396 以 下 时 ， 冲 切 下 的 废料 与 四 模 为 口 的 咬合 力 会 很 强 。 从 防止 废料 回 跳 的 角度 来 说 ， 
冲 裁 间 际 越 小 越 好 ， 但 间 际 小 ， 会 加 剧 吾 、 四 模 的 磨损 ， 影 响 模 具 的 寿命 。 

2) 冲 切 废料 刃 口 的 形状 。 在 设计 冲 切 废料 及 口 的 形状 时 ， 人 尽量 避免 外 形 过 于 和信 
单 ， 应 将 形状 复杂 化 ， 包 括 增 加 一 些 卡 料 槽 。 图 6-134 所 示 为 复杂 形状 侧 为 ， 该 侧 为 
形状 在 图 6-133 侧 丸 的 基础 上 改善 后 ， 侧 刃 形 状 变 得 复杂 化 ， 也 就 是 说 在 侧 录 凸 、 四 
模 上 加 有 卡 料 槽 ， 当 侧 丸 废料 被 冲 切 后 ， 在 卡 料 槽 的 作用 下 废料 被 卡 住 ， 可 以 解决 废 
料 回 跳 的 难题 。 

3) 为 有效 切断 废料 与 防止 上 废料 跳出 ， 吾 模 必须 完全 切入 四 模 ， 根据 理论 经 验 ， 
普通 多 工 位 级 进 模 的 切入 量 应 在 3 ~5mm， 而 高 速 多 工 位 级 进 模 考虑 提升 模具 的 运行 速 
度 ， 可 控制 在 1~2mm， 四 模 的 胃口 有 效 端 长 度 应 保证 凸 模 完 全 切入 凹 模 后 ,残留 废料 
不 超过 3 片 ， 下 面 再 设计 成 锥 度 或 者 台阶 了 筷 让 位 ， 有 利于 废料 下 阔 ， 防 止 回 跳 ， 如 图 
6-135 所 示 。 

4) 凸 模 内 加 工 通 气孔 。 如 图 6-136 所 示 ， 在 是 模 中 间 加 工 通 气孔 。 利 用 压 绣 空 气 把 废 


























331 


pb 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 





< 


с 


! 


РЛУЛУЛУЛУЛУЛУЛУЛУЛУЛУЛУЛ АЛУЛУЛУЛУЛУЛУЛУЛУЛУЛУЛУЛ 


х- 
V Z] 277 
— — c dl 
каалага w 
K — 22] 
1 





图 6-134 复杂 形状 侧 丸 示意 图 图 6-135 高 速 冲压 凸 模 切 人 量 
1 、3 一 侧 刃 凸 模 ”2、4 一 废料 5 871117 ЭХ wa ТЕЛЕ 
1--2115 2-4 3-1 4—6 








ЖЫК F, 2А HH JH ЛУН Q С 2226 ТОРЕ ЖН, CL BJ 8 4 — Je l| fE оТ ооо 以 
F. 19 77159 ЖЕТЕ, МЯЛ ЖЕЛ ЛУУ, ЖЕЛЕ, #150 ®Ш1ТЕ—Ж, H 
堵 料 。 

5) 借鉴 真空 发 生 器 原理 吹 落 废料 。 如 图 6-137 所 示 ， 在 凹 模 热 板 3 通 入 压缩 空气 ， 使 
四 模 叉 口 里 的 废料 下 方形 成 员 压 ， 从 而 将 废料 吸 下 去 ， 可 以 防止 废料 回路 或 堵 料 。 
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Ё|6-136 凸 模 内 设 有 通气 筷 图 6-137 借鉴 真空 发 生 右 原理 吹 落 废料 
1 一 固定 板 热 板 2 一 凸 模 1-- ШИ ЛД 2 一 凹 模 3 一 止 模 垫 板 4 一 下 模 座 
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6) А Ву wa JL DLC FF. HE 6-138 тл, Ету ЕЛЕ ЛИТ, АТН) В т 
РЕКА ТЇ ЖЕКЕ А А] т ХЕ, Ж ТИРЕ ЛЕ d = 1 ~3mm， 顶 杆 伸 出 的 高 度 h 为 料 厚 的 
3 ~5 f Ú АТМ УУ ЕБНЫН ЕКТЫ ЖЖ, IH Е д Уг ТА В А P Р Р #, 2 
Їй e Е ВШ, ses ЛА ТЕН ЈГ АЕ ТЕСТЕ ТЕШ Н Ї>, W СЛ E 
球形 ， 防 止 吸附 废料 回 跳 。 当 冲 切 外 形 上 废料 较 大 时 ， 可 采用 两 个 或 两 个 以 上 的 项 杆 ， 如 图 
6-138b ВТК 
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图 6-138 руи DUFF 
1 一 上 模 座 ”2 一 固定 板 垫 板 3 一 固定 板 4—00 0 5-8 55 
ОВ 7 一 凸 模 8—1 9—38 10 一 圆柱 销 





7) 增加 四 模 刃 口 的 表面 粗 烟 度 。 对 于 有 些 容易 跳出 废料 的 四 模 ， 拆 下 冲模 馈 件 在 显 微 
镜 下 仔细 观察 ， 如 有 果 发 现 为 口 人 出 壁 的 粗糙 度 值 非常 高 ， 应 该 考虑 使 用 放电 被 覆 机 把 侧 壁 面 修 
НЕ, ， 被 敢 上 一 些 金属 颗粒 ， 增 大 摩擦 因数 ， 提 高 对 废料 的 咬合 力 。 注 意 被 履 时 应 尽量 证 
ЯҢ 01, A BJ 1mm 深度 ， 防 止 凸 、 思 模 剪 切 时 咬 伤 凸 模 。 或 者 在 凹 模 的 刃 口 部 位 用 甸 刀 
进行 倒 角 ， 修 钝 刃 口 的 锋利 度 ， 次 度 不 要 超过 0.05Smm ， 修 整 后 ， 凹 模 上 表面 的 切削 部 位 会 
比 下 面 大 ， 因 此 废料 被 凸 模 挤 入 下 面 后 ， 会 与 比 它 尺寸 小 的 止 模 紧 紧 咬 合 ， 使 废料 难以 跳出 
模 面 。 

8) 修整 凸 模 的 端面 。 如 果 在 冲压 中 发 生 废 料 回 跳 ， 除 了 观察 凹 模 之 外 ， 凸 模 的 作用 也 
应 充分 考虑 到 。 很 多 的 废料 跳出 模 
面 ， 是 因为 吸附 作用 造成 的 。 对 于 
外 形 全 部 为 钝 角 的 废料 ， 特 别 要 考 
虚 凸 模 的 吸附 作用 。 在 模具 装配 阶 
段 ， 可 以 在 凸 模 前 端 焊接 一 些小 凸 
起 物 ， 或 者 下 接 将 凸 模 的 为 口 进行 
倒 角 ， 以 降低 吸附 产生 的 风险 ， 如 
ЁЧ 6-139 所 示 。 

图 6-139a 所 示 为 贺 形 小 凸 模 ， 
在 其 问 面 修 磨 成 斜 角 或 尖 角 ， 可 以 
防止 废料 回 跳 ; 图 6-139b、c 将 凸 模 制 作成 斜 为 ， 冲 裁 时 使 废料 变形 留 在 四 模 内 ， 用 此 方法 
可 以 减 小 冲 裁 力 及 冲压 时 发 出 的 噪声 ; 图 6-139d тух 111851 155 5, ЭЁ ЛЕГИ ИЛ ЭХ 
弹 午 片 ， 利 用 弹 得 片 的 作用 力 防 止 废料 回 跳 。 

9) 降低 模具 冲压 速度 。 对 于 活塞 效应 或 者 因 空 气压 缩 而 发 生 的 废料 回 跳 ， 除 了 上 述 方 
法 之 外 ， 可 以 在 低速 冲压 运转 时 ， 大 大 减少 废料 回 跳 的 机 会 。 























a) b) с) d) 


图 6-139 (у узт B ТЕ ӨӨР): 
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10) 加 帮 真 空 和 或 吸 侍 大 吸附 废料 。 对 于 比较 细小 的 凸 醒 ， 因 吓 模 细小 不 能 安装 任何 
防止 废料 回 跳 的 措施 ， 如 冲压 速度 局 ， 可 在 模具 的 下 方 安装 废料 收集 箱 ， 在 废料 收集 箱 上 加 
ЖОН ЭЕ НАП Ет, АП] 6-140 所 示 。 由 于 在 真空 条 或 吸 侍 带 的 作用 下 ， 废 料 下 方 产生 一 个 
负 压 ， 可 以 抵消 上 方 的 负 压 ， 使 废料 易于 从 四 模 中 脱落 ， 被 真空 倘 或 吸 生 侣 吸附 下 来 。 此 结 
构 可 参考 米 思 米 (中 国 ) 精密 机 械 贸 易 有 限 公 司 标 准 规格 选用 。 
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图 6-140 JJH Яо b ЖЕП ИЕ AI 
1 一 带 料 2—Ш дй ЗШ 4-10 ЫН 5 一 下 模 座 
6 一 废料 吸出 部 件 7 一 真空 汞 “8 一 废料 收集 箱 9 一 吸尘器 


11) 利用 四 模 防 止 废料 回 跳 。 下 接 选 用 防止 废料 回 跳 的 四 模 。 它 有 珊 肩 、 无 局 和 珊 沙 
料 锥 孔 等 之 分 ， 如 图 6-141 所 示 。 盘 起 工业 (大 连 ) 有 限 公 司 有 标准 规格 可 参考 使 用 。 图 
т А, Е, К, О, С 表示 不 同型 孔 ， 型 孔 中 小 而 浅 的 半圆 形 斜 沟 槽 用 于 防止 废料 回 跳 。 其 工 
作 原 理 特点 如 下 : 
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а) b) 
R 
W+0.01 W+0.01 
ӨР ӨР @ r> 
Ф 0.15<R<W/2 
ӨР ӨГ--/Р-2н)507-28)-2кӨ К- (Р? 


© :--Р-2121.5 


Ф -Г-04215 @5= VP 和 一 不 “二 1.5 


@n.D.G 的 直 部 长 度 S 宇 1.5 


d). 


图 6-141 ВЕНЕ АА üh ЖШ 


а) 带 落 料 锥 度 的 带 肩 型 止 模 pb) 无 肩 经 济 型 凸 模 


(1) 止 模 孔 内 表面 加 工 斜 沟 槽 ， 使 废料 形成 凸 
起 ， 凸 起 处 的 四 模 内 废料 被 破坏 时 会 产生 压缩 
7), 防止 废料 回 跳 。 

@ 和 斜 沟 权 有 多 个 ,但 槽 的 倾斜 方向 不 是 同一 
218), ВВЕ 2 ЕЕ, Е Ж НЫ 
产生 压缩 力 ， 如 图 6-142 所 示 。 

8) 防止 废料 回 跳 加 工 ( 斜 沟 槽 的 数量 、 深 
度 、 宽 度 ) 按 图 6-143 为 基准 ， 若 防止 废料 回 跳 
效果 不 好 ， 可 以 通过 追加 工 斜 沟 槽 、 增 加 压缩 力 
来 提高 效果 。 

@ 此 类 四 模 适 用 于 冲压 料 厚 上 = 0. 1mm; 冲 
裁 单 面 间隙 c > 0.0lmm; 四 模 内 孔径 可 以 在 
04. Отт 以 上 ， 被 冲 材 料 拉 伸 强度 120kgf/mm? 
(1177N/mm°) 。 

@ 用 线 切割 加 工 非 标准 凹 模 工 作 孔 侧 壁 斜 拉 

















с) 17/9297 а) 型 孔 形 式 





ыш 2 
7 a) “Ч 
防 废料 上 浮 22 


产生 压缩 力 
ЮРИЙ р, 





0) 
46-142 防止 废料 回 跳 原 理 图 
a) 切断 后 的 废料 b) 凸 模 将 废料 压 入 
с) Ја TES L 
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楼 的 数量 和 加 工 方向 槽 深度 (标准 ) 槽 党 (标准 ) 1: 53:38:15 
АС 79) ERDG( 异 形 ) > 
1.00=Р< 4.00 


42 230 


ы [Дд 
径 P 宇 4.00 


: 
h 005 0.10 1234 5 
间隙 C/mm 圆 形 :P 尺 寸 /mm 

28 


异形 : 直 杆 长 度 /mm 





图 6-143 EJE H L EE 


-4 ЖОН, О {Е 0. 05mm 左右 ， 以 增加 废料 与 型 孔 之 间 的 摩擦 力 ， 从 而 防止 废料 
回 跳 ， 如 图 6-144 所 示 。 


4 放大 
采用 线 切 割 加 工 浅 覃 












» ИЛ 
< 





ВЖХ 





图 6-144 ЯЛА ЧЕ ИЕ EU БЕН 
1-4 48 2 一 凹 模 固定 板 ，3 一 凹 模 热 板 “4 一 下 模 座 
© 采用 短 直 壁 后 面 有 台阶 孔 的 止 模 ， 如 图 6-145 所 示 。 直 壁 为 口 有 效 部 分 长 度 一 般 为 
2 ~3mm， 对 冲 薄 料 而 言 ， 此 值 较 适 合 。 冲 压 时 ， 冲 裁 间 际 较 小 ， 一 般 上 是 模 进 入 凹 模 较 深 ， 
废料 进入 台阶 孔 后 因 有 一 定 的 膀 胀 不 易 回 跳 。 
6.6.2 废料 堵塞 的 原因 及 防止 凸 模 废 料 墙 塞 的 方法 


废料 堵塞 的 原因 主要 是 由 四 模 漏 料 孔 引起 的 。 防 止 的 方法 应 围绕 四 模 漏 料 孔 的 设计 与 相 
天 件 之 间 的 结合 关系 来 采取 措施 。 

















336 


жеж 多 工 位 级 进 模 主 要 零 部 件 设 计 <<< 





4 放大 






2-0-0-24-0:-0-0-0:0-0:--0-9-0-99:9-9-0:9-0-9-9-0--4 
)-0-0-9-0-9-9-0-0-0-0-0-0-4-0-0:9-9-:0-0:94--9--9-0-4 
8-0-0-0-0-0-0:0-0-0:0-0-0-0-0-0-0-0:0-9-0-9-9-9-4:9-9-9-9 
ФФФФФФФФФФФФФФФФФФФФФФФФФФФФ 







图 6-145 ЖЛМНЕ СН Е Br А 


1. 废料 堵塞 的 原因 

1) 多 工 位 级 进 模 在 高 速 冲 压制 件 材 料 是 软 材质 、 磁 性 吸附 材质 时 ， 如 采 剖 孔 凸 模 的 犹 
料 合 阶 孔 太 才 放 得 越 大 ， 反 而 越 容 易 诱 发 模 癌 的 摩 探 阻 力 ， 最 终 导致 沙 料 孔 被 堵塞 现象。 其 
形成 原因 如 下 : 

当 训 压 纯 铀 、 铝 等 低 熔 点 软 性 薄 材 时 ， 高 速 冲 压 会 使 高 速 分 离 又 迅速 琶 合 在 一 起 的 种 和 孔 
废料 ， 在 冲 裁 面 发 生 相互 融 结 现象 ， 冲 孔 废 料 不 再 是 呈现 一 片 片 能 分 离 的 状态 ， 而 是 融 结 成 
一 根 条 状 物 的 状态 向 下 排出 。 当 为 口 设计 成 有 透 空 台阶 筷 时 ， 脱 离 有 效 刃 口 壁 约束 的 条 状 物 
废料 ， 在 扩大 的 台阶 筷 内 吾 有 了 弯曲 的 空间 ， 守 曲 是 因为 口 壁 四 周 的 雄 探 因数 不 同 诱发 的 ， 
而 摩 探 因数 不 同 则 是 由 神 头 、 四 醒 帮 配 间 辽 不 均 习 、 思 模 叉 口 壁 四 周 加 工 的 表面 粗糙 度 不 一 
致 等 问题 造成 的 ， 当 条 状 废料 的 要 曲 头 部 接触 到 扩大 的 合 阶 孔 一 侧 后 ， 单 侧 摩 控 阻 力 就 会 使 
条 状 废料 产生 横 回 扭曲 变形 ， 进 一 步 导 致 条 状 废料 在 阶梯 孔 内 的 徽 粗 变形 ， 直 至 填 满 整个 漏 
料 孔 。 条 状 废 料 与 漏 料 孔 孔 壁 之 间 逐 渐 增 大 摩 控 阻力 ， 可 以 大 到 折断 冲 头 、 胀 碎 四 模 的 程 
度 。 图 6-146 所 示 为 软 性 废料 堵塞 原因 的 示意 图 。 
















































图 6-146 软 性 废料 堵 蹇 原因 的 示意 图 
1 一 废料 2 一 凹 借 “3 一 止 模 固 年 板 4 一 凹 模 垫 板 ， 5 一 下 模 座 
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2) 当 冲 压制 件 是 磁性 吸附 材料 时 ， 四 模 放 大 将 料 人 台阶 筷 尺寸 ， 也 会 使 蜗 速 冲压 下 的 冲 
孔 废 料 受 凸 模 尺 磨 后 没有 退 尽 磁性 的 磁性 吸附 力 影 响 ， 在 扩大 的 台阶 孔 中 翻滚 下 沙 时 被 吸附 
到 了 筷 辟 上， 逐渐 堆积 起 来 形成 在 人 台阶 筷 内 交错 重合 的 相互 搁置 现象 ， 不 断 增 大 冲 孔 废料 的 横 
回 作 用 力 ， 素 计 与 阶梯 孔 孔 壁 之 间 的 摩 探 力 ， 最 后 影响 冲 孔 废料 的 正 稼 下 洲 ， 导 致 整个 落 料 
Т.Э, Fd 6-147 所 示 为 磁性 吸附 材料 造成 效 料 孔 增 塞 原 因 的 分 解 示 意图 。 图 6-147a 为 冲 
切 下 的 废料 刚 开 始 吸 附 在 漏 料 合 阶 孔 的 孔 壁 上 ; 图 6-147b 为 冲 切 下 的 废料 局 部 堆积 在 漏 料 
ВГА ВЕ Е, О Э АР Ет РЯ; 图 6-147e 为 冲 切 下 的 废料 完全 堵 在 漏 料 合 阶 孔 的 
筷 壁 上 ， 它 是 经 过 图 6-147a、b 的 示 图 废料 堆积 后 ， 当 压力 机 再 继续 冲压 束 形 成 图 6-147e 
的 视图 。 


























a) b) c) 


图 6-147 ЖЕЙ ELE ДЕЛЕ БЕЙ, YA ЭЕ л [А А Е л А sl 
1 一 废料 2—08 3—1 ЛД 4——[ШЖ+й%]х 5 一 下 模 座 


Л, ВТЕ А ГАЙ РУ Е АЈ ЖЕЙ БЕЛЕ ЖЕН 7), А лээ ТҮМ ЛЕ БЖ nh ЛЕ 
中 所 产生 的 物理 变化 ， 一 旦 在 漏 料 合 阶 孔 中 产生 横向 的 作用 力 ， 与 凹 模 孔 壁 逐 渐 增 大 摩 探 阻 
力 ， 这 样 的 摩 探 阻 力 可 以 成 为 阻止 冲 孔 废料 正 第 下 落 的 原因 。 

因此 ， 在 设计 高 速 多 工 位 级 进 模 时 ， 首 先 要 有 是 否 会 产生 神 孔 落 料 堵塞 的 忧患 意识 ， 要 
充分 分 析 被 冲压 材料 在 高 速 冲 压条 件 下 的 物理 变化 特性 ， 人 慎重 选择 止 模 改口 的 设计 形式 。 

2. 防止 凸 模 废 料 堵塞 的 方法 

(1) 合理 设计 漏 料 孔 XJ T üaE BJ Js L zÜ Җ 
( H£ J 1.5mm), БО 28 2 Z€ 1 ЖЕН), [ЇЇ 
eu are, [|]? ТШ Е, š 2⁄2 TE 8 LL 
ЮЖ ТЕЛЕ ЦИ JJ LT EJES IJ BU je F, ЛЛУ nra ЛУШ 
ЖДИ H, —J& H 2 1 - 1.5mm, ХР 21] 
件 在 刃 口 部 加 工 成 0=3'~10' 的 锥 角 ， 漏 料 孔 壁 锥 
Жө = 1° —2°, gD ШЖ ЕЧЕН K Wa KX 1.5 ~ 
2.0mm, D [r D K 2-3mm, ШАН. 45 |а), 
孔 壁 不 能 错位 ， 如 图 6-148 所 示 。 图 6-148 ШАЛА 
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在 侧 神 孔 时 ， 必 须 有 足够 的 漏 废 料 空 间 ， 剖 切 下 的 废料 是 徘 目 重 目 由 下 洛 ， 如 有 果 横 回 空 
间 受 到 限制 ， 必 须 把 方 回 转换 。 图 6-149 所 示 为 侧 冲 孔 漏 料 孔 结构 示意 图 ， 图 6-149a 是 利 
用 废料 方 回 转换 后 与 凸 模 扎 垂直 的 项 料 销 的 锥 度 部 分 把 废料 项 出 凸 模 ;， 图 6-149b 是 由 垂直 
方向 和 水 平方 回 混 合 漏 料 ; 图 6-149e 是 把 转换 后 的 漏 料 孔 制 成 锥 度 。 

如 图 6-150 所 示 ， 当 目 模 孔 与 孔 之 间 比 较 集 中 时 ， 可 在 下 和 模 座 上 开 出 集中 冬 漏 料 孔 。 斜 
洗 料 孔 导 上 磺 平 面 夹攻 应 大 于 45?。 笠 请 面 应 光 清 ， 以 免 影 响 废料 排出 。 


SS 





43=(4 +4) х1.4 





а) b) c) 
图 6-149 (А, 087341, Улу 25 


(2) Жян. Ва 2 НИИ ¿E ДЕЛИ BEF k 
料 ЖНЕЙ. BZ 8 uku PL л Я B [fJ k 
料 ， 既 能 防止 度 料 回 跳 ， 又 可 以 防止 废料 
堵塞 。 

类 图 6-137 з, ЖАЛИ ЖН ЕКЕ 图 6-150 下 模 座 上 开 斜 漏 料 孔 的 结构 示意 图 
方 注 和 压缩 空气 形成 负 压 ， 将 废料 吸 下 去 ， 使 
冲 切 下 的 废料 能 顺畅 地 从 漏 料 孔 中 利用 压缩 空气 吹 吸 下 去 。 

图 6-140 所 示 为 采用 真空 和 或 吸 侍 硕 吸 附 废料 。 由 于 在 真空 条 或 吸 侍 希 的 作用 下 ， 刻 
料 下 方 产生 一 个 负 压 ， 可 以 抵消 上 方 的 负 压 ， 使 废料 易于 从 四 檬 中 脱落 ， 可 以 防止 上 废料 
堵塞 。 

(3) ШАЛИ РАЈ. РАЈА АЧ ВРУ. ”在 设计 种 醒 时 ， 必 须 强调 与 止 模 漏 料 
孔 配 合 的 垫 板 、 下 模 座 漏 料 孔 的 加 工 ， 同 样 存 在 一 个 漏 料 孔 阶 梯 放 大 斥 才 的 精度 控制 问题 。 
如 人 台阶 孔 太 才 放 得 太 大 易 造 成 落 料 孔 堵 塞 的 忧患 意识 。 

至 于 对 凹 模 、 垫 板 、 下 模 座 三 者 的 落 料 孔 如 何 配合 加 工 问 题 ， 是 采用 注 小 公差 j 
高 尺寸 标注 精度 的 分 开 加 工 方 式 来 完成 ， 还 是 对 垫 板 、 下 模 座 的 源 料 和 孔 ， 采用 由 钳工 
пеач ае 要 根据 各 生产 厂家 的 传统 工艺 标准 、 拥 有 数 
控 设 备 等 综合 因素 而 定 ， 只 要 能 保证 止 模 、 垫 板 、 下 模 座 三 者 的 漏 料 孔 同 心 度 、 适 当 
S j лл ауа нх © 3А МОВ АУ 2 #E ЗЕН H BJ 
ВЈ. 

59, НЧ 077 ОРТА br 2 ЖАН, АМИ УЕ АТЫУ, 
TZ ЛАЯ), А iF ERA JH L Дд ЖОЙ, ээг 
М, &ҢЇЕ+ Ж ХЭЭ, РАНУ Й Е А У, 2 2 a H Жн БЕП, 1⁄4 28 BJ Н] 
能 性 。 
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ЖД 卸 料 装置 设计 








到 料 溪 置 在 多 工 位 级 进 模 结构 中 是 一 个 很 重要 的 组 成 部 分 之 一 ， 过 用 的 凶 料 宜 置 有 固定 
芭 料 装置 和 弹 压 锰 料 装置 两 种 形式 。 由 于 其 结构 不 同 ， 功 能 也 不 一 样 ， 固 定 印 料 装置 一 般 只 
ЖИ ЖЕКЕН; 弹 压 印 料 闻 置 不 仅 起 番 料 作用 ， 对 不 同 的 冲压 工序 还 起 不 同 的 作用 。 比 如 ， 在 
种 裁 工 序 中 ， 神 压 开 始 前 还 起 压 料 作用 ， 防 止 冲 压 过 程 中 材料 滑 移 或 扭曲 ; 27 ГЛЭГ, 
可 起 到 压 料 作用 ， 防 止 板 料 舍 曲 时 流动 ， 使 讨 曲 高 度 不 稳定 ， 在 部 分 弯曲 工序 结构 中 还 起 到 
局 部 成 形 的 作用 ; 在 连续 拉 深 的 多 工 位 级 进 模 中 ， 起 到 压 边 峰 作用 。 弹 压 凶 料 疙 置 对 各 小 凸 
模 还 起 到 导 辐 和 保护 的 作用 。 


6.7.1 固定 和 卸 料 装置 


回 定 凶 料 波 置 是 由 固定 芭 料 板 通 过 导 料 板 用 螺钉 直接 固定 在 下 柑 部 分 上 。 

(1) ЖЕН И 6-151 PH 28 2J АК аж рэн, 8 6-151a PH SJ 
J їр А zÑ аж 181 ЖЕ 26 2 hr TK Be НУ 2 J, Шон] Tha g. 25 ЈИ. 2814 J Е 
ЗЕРТ АЕ, Аа e g өх ҮР КР ОРХИ, 28-53 F Eš (е Н — Mp: Er ТЕ 
后 面 ， 开 口 的 一 侧 在 前 面 ; 图 6-151b 主要 用 于 制 件 板 料 гЗ т 的 冲 裁 加 工 ， 特 别 对 于 


单 排 套 冲 的 模具 ， 便 于 操作 者 观察 。 


r—— 



































































NI 





a) b) 
图 6-151 Ж“ N [ ИШ Б 2 Pr 


ІЯ 2—Ja BB ж х аж НИ ӨР. 3 一 带 料 〈 条 料 ) 中 的 工序 件 
4-1 ж 5—[ШЖ Ем 6 一 顶 杆 
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(2) 平板 式 固定 印 料 装置 ”图 6-152 所 示 为 平板 式 固定 印 料 装置 ， 它 一 般 适 用 于 制 件 
ВОН 1250. 8mm。 常 见 的 平板 式 固定 印 料 装置 如 图 6-152a 所 示 ， 其 优点 为 导 料 板 装配 调整 广 
便 ;图 6-152b 所 示 的 印 料 板 同时 具有 导 料 档 功 能 ， 图 6-152e 一 般 用 于 双 排 套 冲 结构 ， 可 以 
减少 凹 模 的 外 形 尺寸 ， 一 般 用 于 条 料 手工 送料 的 多 工 位 级 进 模 ， 图 6-152d 一 般 适 用 于 较 厚 
材料 的 制 件 冲 孔 模 。 由 于 加 大 思 模 与 印 料 板 之 间 的 空间 ， 冲 制 后 的 制 件 可 利用 安装 推 件 装置 
使 制 件 逸 出 模具 ， 同 时 操作 也 较 方便 。 

















211 










4 


2, 
<J 
5 





С 


дшш”. 


š 
Ñ 


иа 1 
ш Ч 
л ш! 





d) 


图 6-152 >F Á 261 


(3) Р ИШЕНЕ E 6-153 所 示 为 半 固 定 
ЖОЕ, б ТЕЕ БЫ 6-1524 相同 ,不同 的 是 
ЖИ Y ЗЇ ЕЛЫ OO E DEL, (Нэ Ей ЛЕ Ж 
НЇРВЭВ (ЭХ ИЕЛЕ ЕН), 113525 YO а 
模 的 长 度 ， 使 印 料 板 借用 弹簧 压缩 功能 ， 并 有 一 定 的 
滑动 空间 ， 最 终 回 到 固定 印 料 位 置 卸 料 。 й 


6.7.2 з ЕШ ЕҤ 


iB ЛЕА 282 Ж. де ЕҢ 187 878: ТП ЖЕРТ (或 拉 
板 ) ЕСЕ (йж, ¿É 2á BH É J JI 2 “ЭЭН ) 
p же E bt L. ЕҢ ВИ] о 








Ї << 
ХУУ ај 
“T Кыш 


“ПШ ed 
| ЁО 






F Eš 111 
ШИИ 


< N| 
NIN 


A 
1-1-1-1- 
22121 
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图 6-153 Е E 
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1, ЕЕ А Н] 147226 

22 ГМ ЭЛ b HHJ sñ ЖИПЕК Ж е EL AT Z F : 

(1) ЖК ОО. 如 图 6-154 Br zs, Fb АЈА, ШИГЕ ЯЯ. Е 
В Е, Зр ЕНУ ЧЕЛ ë JJ BJ EH ЕЙЕЛ Bl ЕИ ЖЕП F ç 

(2) ШК, ИАТА КИ ЖМ 如 图 6-155 所 示 ， 该 小 导 柱 1 Pj E ТЕШЕМ 9 
FE, БЕЙ ГР), F P 2) G К ЗЕЛ SP ESP ар, ЕВА F Pš 27 ЖЕ ZË Sp Rk SP [n] 
(图 6-155 жі), } 2 ШУ H TOKO OBB ЭР НУ Z LTE Kar. 









































图 6-154 ЖАВ 
1-4 | 2 一 弹簧 3 一 凸 模 4 一 印 料 板 
5 一 内 导 料 板 6 一 止 模 










































ВИРУ mamn, о 
гадына" “ТОЛ АТИ. 
РЕ Ги! 
Ы 2 Fla 27 ТОГ 
ç Ч : 1 | ИЙ | 
рк “СОУС | : 1 Ч 
> рш, ы 
27 9 | ёл NS Кс | 
Š | I 
< — — 7 NS ss М 

















Ё|6-155 ЈИ, ӨЙЫ К АВР 
1 一 小 导 柱 “2 一 滚珠 卡 “3 一 滚珠 保持 圈 4 一 小 导 套 
5 一 上 模 座 ”6 一 务 料 螺钉 7 一 蝶 形 弹簧 8 一 螺钉 


9 一 印 料 板 “10 一 凸 模 11 一 导 正 销 
(3) АА о ДЕХ ”如 图 6-156 所 示 ， 采 用 氮气 弹 筑 代 蔡 弹 得 弹 压 ， 一 般 用 于 
















图 6-156 ЖА, ЖА ЕНЕ 
1 一 氮气 弹簧 2 一 上 模 座 ”3 一 固定 板 执 板 4—9 5-Ш РНМ Т 6—18 З 
7— И ”8 一 小 导 套 9 一 螺钉 10-08 11 一 小 导 柱 








342 


第 6 章 多 工 位 级 进 模 主要 零 部 件 设 计 <<< 








Фу К. ШЕЛ (ҤЕЖ Л) 较 大 、 弛 料 板 弹 压 行程 较 长 的 多 工 位 级 进 模 ,采用 氮气 弹 
申 结 构 使 模具 在 冲压 中 更 稳定 ， 大 大 提高 了 模具 的 使 用 寿命 ， 同 时 也 增加 了 檬 具 的 成 本 。 
(4) ЖВАВЫ 图 6-157 所 示 为 凶 料 板 叶 癌 利 用 模 染 上 的 导 柱 ,在 
印 料 板 基体 上 闭 有 导 套 ， 对 印 料 板 基体 进行 导 癌 。 此 结构 的 伙 料 板 基 体 基本 上 与 模 座 的 大 小 
相同 ， 使 模具 结构 这 大 很 多 , 但 导向 性 好 ， 第 用 于 高 速 的 多 工 位 级 进 模 冲压 。 
采用 三 板式 钞 拼 结构 弹 压 印 料 板 ， 凶 料 板 可 制作 成 局 部 的 小 件 馈 拼 在 纯 料 板 基体 上 ， 从 
而 保证 型 孔 精度 、 孔 距 精 度 、 配 合 间 际 、 型 也 表面 粗糙 度 ， 也 便于 热处理 。 
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š ЮГ 4 | 
HS КЕ С 
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ЛУИ ИЙ 
图 6-157 = ОЙ ЛКЫ ЖПБ 


Z 
1 一 弹簧 оу 3 一 固定 板 执 板 4 一 固定 板 5—ШЁМШ 6—ШЖЫй 7—[Шй 
8 一 冲模 国定 板 “9 一 止 模 垫 板 ，10 一 下 模 座 11 一 下 模 座 导 套 12 一 导 柱 
13-08 2514-4008 3Е ”15 一 螺母 ”16 一 上 模 座 

















хоо SS 
Д 25 








(5) АЧ е K Ж 图 6-158 所 示 为 市 限 位 的 凶 料 行程 限 位 块 结构 ， 一 般 
用 于 中 、 大 型 的 多 工 位 级 进 模 ,适用 于 高 速 冲 压 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 此 结构 无 宕 用印 料 蝶 
аа we М А.И, т НО АВТ е 
位 块 2 АУ ЛК РАА k kak. 22 uhun ГАИ ЛЕУ 9519 , ЇЕ 26е 
ИЖ ЛҮН. 

(6) ЖЕГЕ Pe E 图 6-159 тух ут F e Е Н 2 ЕР Г] 9 СН 05.28 о 

2. З ОЛЖ? BJ S Ж sÇ 

(2214 ӘЛИ, ХЇ 2 22 Н а ЈЕ, ЭЛ ruka ЫН КЕШЙП {ЖЛ ЛАП, ， 并 保证 
ЈАТ ЯЕ ju e ala R. le [Н] 98,531 e HXO жй — СРЕ, 0 Уу Е ы e LA ЛЕ, ТЕ 
ИҢ х. ШЭЭХ ЛА (АШ Ж ВА е 0) <]; Bm В) ЫЕ реу 26 Ву, Йе БСН Pie. 
Ду ЖЖ SP [n] © 
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图 6-158 ”和 市 限 位 的 凶 料 行程 限 位 块 图 6-159 жт F F J А Н КЕП БЫ А ЙУ 
1, 2— ЕН 8 178 88 fu BE: 


图 6-160 тях М ДАНЫН 50) ЈУ ЙЕ, ЛУ р Г 256. 6-160а 所 示 小 导 柱 固定 在 固 
ç 3 F, ИЕН 6. РВ 8 上 安装 小 导 套 。 几 6-160b Br zs ЈЕ (Е ТЕТЕП ЛЗ 6 
， 分 别 在 固定 板 3、 下 模板 8 Б. 






































р ж 2 Яг 
а ү EN i= 
有 й 772 | < 
0000 


«С ЕСС 





























— 





ШОК 









é Ç 


KK 





b) 


图 6-160 ”滑动 小 叶 柱 、 小 导 套 导 问 结构 
1 一 上 模 座 2 一 固定 板 垫 板 3 一 固定 板 4 一 弹簧 ”5 一 印 料 板 垫 板 6 一 印 料 板 7、12 一 小 导 套 
3 一 下 模板 9 一 下 模板 垫 板 10 一 下 模 座 ”11 一 小 导 柱 ”13 一 凸 模 





图 6-161 所 示 为 滚珠 小 导 柱 、 小 导 套 导 加 结构， 该 结构 一 般 用 于 较 精 密 高 速 的 多 工 位 级 
进 梗 冲压 。 图 6-161a 225 77 2019] 6-160а; 图 6-161b 822 02 6-160Ь, 

图 6-162 所 示 为 安 疙 在 凶 料 板 上 与 上 模 固 定 板 导向 的 小 叶 柱 、 小 导 全 结构 。 该 小 叶 柱 9 
回 定 在 印 料 板 6 上 ， 它 同 固定 板 导 向 ， 下 模 部 分 不 用 依 徘 此 小 导 柱 导向 ， 上 模 部 分 同 下 模 部 
分 是 菲 外 叶 柱 导向 (图 中 未 画 出 )。 图 6-162a 所 示 为 滑动 式 小 导 柱 、 小 导 套 结构 形式 ; 图 
6-162b 所 示 为 滚珠 式 小 导 柱 、 小 导 套 导 回 结构 形式 。 

芭 料 板 的 导 回 装置 除了 以 上 的 介绍 外 ， 还 可 以 采用 上 模 座 、 印 料 板 基 体 及 下 模 座 组 成 一 
体 利 用 模 座 上 的 导 柱 、 导 套 导向 ， 此 结构 无 需 小 导 柱 、 小 导 套 ， 如 图 6-157 所 示 。 
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图 6-161 ЖИЛЕ, ЛЕЕ 25 88 
1 一 上 模 座 2 一 固定 板 垫 板 3 一 固定 板 4 一 弹簧 5-Ш ER: 6-8 7. 14—19 
8 一 下 模板 9 一 下 模板 垫 板 10 一 下 模 座 11、13 一 深 珠 保持 圈 12 一 小 导 柱 
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图 6-162 JJ ЕИ а nj PE. Jp АЫ 
1 一 上 模 座 2 一 固定 板 垫 板 3 一 固定 板 4 一 弹簧 5—B ER 6—86 
7-4081 | 8 一 小 导 套 9 一 小 导 柱 ”10 一 凸 模 11 一 深 珠 保持 圈 


3. 弹 压 外 料 装置 的 安装 形式 

常用 弹 压 印 料 装置 的 连接 方式 有 用 凶 料 螺钉 和 和 印 料 行程 限 位 块 吊装 的 两 种 结构 : 

(1) ШИР ЛИЙ т Е Ех Е 在 布置 锰 料 曙 杀 时 应 对 称 分 布 ， 工 作 长 度 要 严 
格 一 致 。 

1) 外 螺纹 务 料 螺钉 吊 闭 方式 如 图 6-163 所 示 。 为 使 模具 设计 更 紧 资 ,该 结构 把 印 料 坚 
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£| 2 53131555 的 内 孔 ， 安 装 在 相对 应 印 料 板 中 的 螺纹 也 上 。 

2) Ж ПЕН РГ т Фе т А АП 6-164 所 示 。 该 结构 安装 方式 对 印 料 板 的 平行 度 好 ， 
色 料 平稳 ， 安 闭 较 为 方便 ， 而 套 管 可 放 在 一 起 同时 人 研 度 。 安 装 时 用 普通 的 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
连接 即 可 。 对 于 小 型 的 多 工 位 级 进 模 ， 番 料 力 及 和 外 料 行程 不 大 时 ， 可 把 弹 和 车 直接 安 闭 在 印 料 
野 钉 的 组 件 后 面 弹 压 ， 在 其 他 的 位 置 上 无 需 再 设计 弹 壬 弹 压 ， 从 而 提高 模板 的 强度 ， 使 模具 
设计 更 紧 浴 、 灵 巧 。 该 结构 适用 于 中 、 小 型 精密 的 多 工 位 级 进 模 冲 压 。 























222 


图 6-163 КАСИЕТТТ 图 6-164 = т 770 
1 一 上 模 座 2— ВЕТ ”3 一 国定 板 热 板 1 一 蝶 塞 2 一 弹簧 3 一 上 模 座 4— 
4 一 固定 板 5 一 弹簧 6—8 5 一 垫圈 6 一 固定 板 7-8 8 一 螺钉 9 一 套 管 





3) “МЭРИ ЕМ Т пу җе Л АП 6-165 所 示 。 该 结构 的 主要 功能 与 图 6-164 相同 ， 












图 6-165 ”两 关内 螺纹 纯 料 螺钉 结构 
1-1 3Е 2—68 3 一 上 模 座 4 一 固定 板 热 板 5 一 固定 板 6—6 £ 
7-1 I 8-4 4 » 9-0 0 10—4А 8 


346 


第 6 章 多 工 位 级 进 模 主要 零 部 件 设 计 <<< 





其 不 同 点 在 于 图 6-164 直通 形 的 套 管 改 
进 为 圆柱 形 并 在 两 头 攻 有 内 曙 纹 孔 ， 从 
Тир А8 211838 55 Е НУ М ВЕ /4 5541. 19-- 
Sk j ЗАЙ 10 固定 ， 而 为 一 头 与 凶 料 板 7 
ЖЕ] Ек аке. "ЁЁ, ИЛЕ 
较为 方便 。 
4) i H ËJ rn > 

式 如 图 6-166 所 示 。 该 结 s x 
печену 其 特点 是 螺 柱 


的 长 度 可 以 通过 人 研磨 控制 。 н <<< 

















(2) 3605 JH BILA EE ER v 9: тп 24 图 6-166 З руі ЖИ £T ZS MJ 
在 上 模 上 “HERE EBR DE rn 2 B 6 H ІОВ 2—ЕЖ Ж ”3 一 固定 板 热 板 4 一 固定 板 
于 中 、 大 型 的 多 工 位 级 进 模 中 。 特 别 在 5—0] 6— А 7 一 最 料 板 垫 板 8 一 弹 复 


ç oe роді 

‚ МАХН L ЛЭЭ 7), ЯЛ ЖК, Be Л1Э СО лн, ШИ 7 
нон HJ ВЕКЕ gë K ОН 7), Deo. ЯЕ 632 J ГЕ. 2 (ЯНГ, 也 可 以 直接 在 
Ж ЛЛ ЕЭ, 201: F £ ШЫ Н. 

ВЛИЯН ЖЕ БУ. Уг же ТЕ ЕИ Е НУ НТР 8] 6-158 介绍 外 ， 其 他 如 图 6-167、 图 6- 168 
所 未 。 
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SS 








! 1. А 
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15 14 
ш 6-167 КҮТТҮ r ËJ 
1-0 458285 2 一 螺母 3 一 弹簧 4 一 凸 模 5 一 固定 板 垫 板 6 一 上 模 座 7 一 固定 板 8 — ЕЗЕК 9—8 
10 一 凹 模 ”11 一 凹 模 垫 板 ， 12 一 下 模 座 ” 13 一 螺钉 ”14 一 止 模 固定 板 15 一 导 柱 “16 一 下 模 座 导 套 17 一 螺钉 


18— 2 19—Ж ЖН 73-34 20--1Ж 
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图 6-167 所 示 为 分 体 结构 。 在 安 竣 前 ， 首 先 把 上 是 模 、 固 定 板 、 弹 赞 每 全 部 安 竣 固 定好 ， 
然后 把 凶 料 行程 限 位 块 主体 19 固定 在 上 模 座 6 上 ( 弛 料 行程 限 位 块 主体 19 固定 后 ， 如 以 后 
{И ЖЕШ Ш.Ж КП), ЕДН К 8, pe s 18 aw 18 固定 在 番 料 行程 限 位 块 主体 
19 上 即 可 。 如 需 在 压力 机 上 拆 疙 凸 模 ， 把 压力 机 运行 到 下 死 点 (也 就 是 说 模具 闭合 状态 )， 
IJ Юй 17 即 可 取出 凶 料 板 基 体 8， 然 后 再 拆 波 凸 模 即 可 。 

图 6-168 所 示 为 整体 式 结构 。 此 结构 安装 方式 与 图 6-167 相同 ,但 拆 凶 比 图 6-167 方 
ЇН, ҮШ, {ЁШ НУР] 18 拧 出 即 可 。 使 用 时 ， 比 图 6-167 要 更 安全 些 。 


1 2 3 4 5 
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图 6-168 ЖАТ В 
ІН Р 2 一 螺母 3 一 弹簧 4 一 凸 模 5 一 固定 板 垫 板 6 一 上 模 座 7 一 固定 板 
8-4НЭВ ЛЭ 9 一 种 料 板 ”10 一 四 模 ”11 一 四 模 执 板 12 一 下 模 座 13, 18—10] 
14 一 凹 模 固定 板 15 一 导 柱 ”16 一 下 模 座 导 僚 17-08 (10 (23: 





же 








22 (990 Т н ве а. Е ЛЕ Е ОВ А ТИШ ЙЕН» d 6-169 所 示 为 第 用 弹 

же PL ZH J. ÉS 6-169а ХМэМЖ ОЛ, 图 6-169b Зу DM h е ОР ЛЕУ Т п а [ul 
X, НУМ, АЧ 7 Ле САК ДО ТШ, ЛН ЖЖ ЕҤ JJ BL LES: fL КАЈ 
位 置 。 如 压力 机 工作 人 台面 孔 过 小 ,那么 在 模具 闭合 高 度 允 许 的 条 件 下 加 下 模 垫 块 。 为 保证 顶 
出 装置 动作 灵活 、 平 稳 、 可 乱 ， 顶 杆 的 长 度 必 须 一 样 平 齐 ， 顶 件 硕 高 出 止 模 平 面 要 适当 。 推 
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板 和 项 杆 应 有 一 定 的 使 度 ， 以 免 

长 时 间 使 用 引起 变形 。 7 
图 6-170 所 示 为 多 工 位 级 进 

模 中 部 分 安 疲 在 模具 内 部 的 顶 出 

жетт Г 6-170a 结构 简单 、 紧 “ 

次 ,在 顶 出 力 不 大 的 场合 应 用 最 

多 ; 图 6-170b 为 多 弹 沾 项 出 结 

构 ， 项 件 力 较 大 ; 图 6-170c 为 内 1 

外 弹 绰 项 出 结构 ， 此 结构 内 外 弹 
















= 
И 


>T р 








ж) Е [б] Z AH АС. 

图 6-171 所 示 为 两 种 标准 结 
ЇНЭН н, К.Ш 6-169 所 示 a) b) 
的 结构 相 比 ， 共 同 点 是 弹 顶 部 分 图 6-169 ”常用 弹 顶 装置 结构 
均 闭 在 模具 的 外 面 使 用 。 图 6- 1 一 螺杆 “2 一 螺母 з 4-1НД 
171а 使 用 时 要 固定 在 下 模 座 上 ， 5 一 下 模 座 ”6 一 顶 杆 7 一 项 件 器 


而 图 6-171b 一 般 放 在 压力 机 的 工 





作 台 和 孔 内 使 用 ， 并且 小 的 废料 可 通过 中 间 的 空心 管 往 下 落 。 弹 压力 的 大 小 可 通过 调 市 螺母 1 
得 到 。 
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Š 202 
а) 5) 
图 6-170 Л Н/ЇЙНСН 图 6-171 模具 通用 弹 顶 各 
1 一 螺 寨 2— = 3 一 顶 件 器 4 一 凹 模 ”5 一 下 模 座 1 一 调节 螺母 2 一 下 模 座 


ТҮР, 0195. Шинэ р 








冲压 模具 的 动作 一 般 是 对 直方 向。 当 制 件 形状 复杂 ， 加 工 方 回 要 求 为 水 平方 癌 或 倾斜 方 
加 时 ， 要 采用 和 斜 橡 装 置 ， 典 型 结构 如 图 6-172 Bras. ЖЫ — E Ejs. ЇЕ ВЕЕТ Fie. IH 
Ше УТ рете ЕВЕ Е. Же АЧ ЕВЕ З 和 滑 块 4， 常 配对 使 用 。 通 过 
压力 机 的 滑 块 生 直 各 下 运动 ， 由 模具 上 的 冬 棉 驱动 市 动 模具 上 的 滑 块 (结合 面 为 科 面 ， 和 鲜 
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角 为 a) 变 成 水 平 运动 ， 甚 至 也 可 以 道 冲压 方向 
运动 来 实现 对 制 件 进行 侧 向 冲压 〈 冲 孔 、 冲 切 、 
成 形 、 压 包 、 压 筋 等 ) 、 抽 世 和 实现 自动 送料 等 。 
动作 结束 后 ， 模 具 回程 上 升 ， 滑 块 4 (881981 
复位 。 

斜 横 与 涓 块 在 运动 中 ， 斜 横 永 远 是 主动 件 ， 
滑 块 是 被 动 件 ， 其 结合 面 为 斜面 ， 因 此 滑 块 又 称 
斜 滑 块 。 只 有 利用 它们 之 间 的 斜面 斜 角 关 系 ， 才 
可 以 改变 运动 方向 和 行程 的 大 小 。 

斜 栅 和 滑 块 装置 的 应 用 ， 不 仅 扩大 了 冲模 的 вао ик 4 

| ү 1—#% 2-0) ЗЫ 
使 用 功能 ， 特 别 在 大 型 汽车 零 部 件 的 多 工 位 级 进 20. 
模 中 冲 孔 、 成 形 ， 切 边 等 工 位 上 侧 冲 机 构 是 唯一 
的 选择 。 


6.9.1 和 斜 覃 、 滑 块 的 分 类 


侧 加 冲 压 的 运动 是 由 斜 棉 和 滑 块 来 实现 的 。 侧 向 冲压 运动 的 斜 棉 可 分 为 单 斜面 、 双 和 斜面 
和 复合 斜面 ， 常 用 的 主要 为 单 斜 面 和 双 和 斜面 两 大 类 。 按 斜 攀 与 滑 块 的 传动 配合 面 可 分 为 一 段 
配合 面 、 两 段 配 合 面 和 三 段 配合 面 ， 在 单 斜面 的 斜 攀 中 分 为 一 段 配合 面 和 两 段 配 合 面 ; 在 双 
斜面 斜 棉 中 分 为 两 段 配 合 面 和 三 段 配 合 面 。 每 段 配合 面 的 作用 分 别称 为 导向 限 位 段 、 冲 击 运 
动 段 (驱动 段 ) ЛИ | 8 Ёс. 

1. арар 

图 6-173 Рх ЖЕНШ — Бейс Sr SHE, КА УЛЕШ, H E ЯН 5) 5k f 2 WW БЫ: 
Чр 32 5), 38Л1-Р-25Б тж, S> ТЈ. H РИН D НЗ 2 2, А 
EË РЧ НЕ, HIJO h] Ba 0 S Er RIK Ж НЧ Jj 2) 77 о ЭШ ЖЕ BU — Ez Bu £ Il 
“1” за ВЕ СА 6-173), "АНА Н ho Be yy в Q Jr 18 2 F 2 sa fu @ 
止 ， 滑 块 移动 距离 为 ;。 






































s<b 

图 6-174 "Гэр ЭЭН W Бе о р Т В, Jr ТЕ uh k phe rh i 8 ЇН] 8Х [ЙГ Ez B INJ [п] 35 
2), ЗШЇ 8832, 3 лээ ТАЈ X BJ < ku BH ИЕН] Ён L Ku Ke. ## ЖЫШ РИ Ez Bú & Ш 2183 
“Т” Вета 5) 5. ЁН B ЖЕ БЕШТИ Ba BJ у t Q) JF АЙ 22101252) 23 [у 8.9), #9 БЫЛ] 
Ж ӘЛИ А з. ФЭН а Г25:5),, ИПЖА “П” Би Л ӨВ, ШИН ЭР 4 IE 
5, ЖН Йу н (020), 25|ГїЇҮЇЭН) БЯ ХОЛ, ЖЕ ТГ LK), ШЕН, ЖЩ СОН 
2183), ЇЕЭС ОЛ КАРЛЫ, 24955117 БО r. 426542, РВЕ E H 02025100, TW 
块 在 弹簧 力 的 作用 下 复位 。 

2. ЖЭТ 5118: 

图 6-175 Br zS ЖОН WJ БЕЙПИЛ, А aus Н T hak JJ. ЖЕЛ CK BJ 0 
ЖА, 009), ЛА ru. ШЖ 2 |н] 5 Н] 86 ЕЛЕЙ 7 1-1, ЭРЭЭ ЭГЭЭ {у ОЕ 
的 模具 。 

从 图 6-175 可 以 看 出 ， 和 斜 覃 的 “ 工 ” 段 为 导 回 位 置 段 ， 即 目 行 程 开 始 到 两 料 面 接触 之 
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图 6-173 单 斜面 一 段 配合 面料 模 
1 一 凸 模 2 一 滑 块 3-2 4-1 


图 6-174 单 斜 面 两 段 配合 面 斜 模 


前 ， 由 人 至 @， 和 斜 模 斜 面 以 下 的 直 段 配合 面 与 滑 块 以 下 的 直面 接触 这 一 段 ， 限 制 清 块 在 原来 
位 置 不 动 ， 当 行程 由 忆 至 二 位置 时 ， 即 利用 斜 攀 的 斜面 “ 开 ” 段 〈 驱 动 段 ) ， 使 滑 块 移动 距 


离 sS， 完 成 冲压 工作 。 和 模具 回程 时 ， 清 块 的 复位 利 
用 斜 攀 的 态 一 侧 斜 面 徘 机 械 力 完成 。 此 结构 应 注 
意 “ 工 ” 段 要 有 足够 的 长 度 ， 并 有 可 能 会 伸 人 压 
ЛМЕ АТА, НР л ВЕ Н ДО 
Ж Pe ili БУНУ ЕТЕР, - АР ИНА, їН 
块 的 复位 位 置 有 可 能 变动 ， 当 模具 再 次 冲压 ， 在 
笠 攀 癌 下 运动 时 ， 会 导致 料 模 同 清 岂 相 碰撞 ， 损 
ЖН. 

图 6-176 所 示 为 双 和 斜面 三 段 配 合 面料 攀 ， 此 
结构 比较 适合 较 大 抽 必 力 的 冲压 。 图 中 和 斜 枢 的 
“1”, “H” Bj WH DS Ez Bu Т ШОН ДРУ 4 
相同 ， 由 位 置 怨 至 由 为 第 “ 亚 ” 段 ， 属 于 冲压 间 
歇 段 ， 其 作用 与 单 斜面 两 段 配合 面料 橡 的 “ 开 ” 
段 效 果 一 样 。 应 注意 的 是 图 中 闷 值 第 “ 亚 ” 段 应 
与 第 “| ”上 段 相 同 ,，m <mo、n< no 两 者 之 间 的 间 
Т [н] 6-175. 


6.9.2 ЕЕ 5 8 Pk BJ z VT на 


1. 2182, ”ВЗЭЖВЛСЭЛТЕҮГ ЛЕ 








图 6-175 XWH Бс ТАТ 
ЇЕ: m «түр, n По 


两 者 间 略 有 0.1 ~0.25mm 的 间 除 即 可 


1) 冬 棉 的 有 效 行程 s1 应 大 于 滑 块 行程 s:， 即 s; >s。 清 块 作 水 平 运动 的 斜 攀 角 度 a 一般 


н] ДХ 40°。 


2) НУКЛЕИН АЕ БН НГ, ЖЕЛИ ЛТ ЙЕ И1Ж РН ВЕК JE 


之 内 ， 如 图 6-177 所 示 。 


3) ТИШН ЙЫ Je 有 应 小 于 滑 块 的 长 度 L,， 它 们 之 间 的 关系 一 般 取 :H, = (2~1):1。 
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III 





图 6-176 ХОНИН = Вей ЩЙ É] 6-177 滑 块 尺寸 关系 图 


4) 为 了 保证 滑 块 运动 的 平稳 ， 滑 块 的 宽度 2 一 般 应 小 于 或 等 于 滑 块 长 度 的 2.5 信 。 

5) HE OF 瑟 、 户 基本 上 可 按 不 同 的 模具 结构 要 求 进 行 设计 ， 但 必须 有 可 徘 的 挡 块 ， 
ИКЕН ТЕЗ L AE 

2. 科 横 的 设计 

(1) 冬 棉 的 受 力 分 析 ” 冬 横 与 消 块 斜面 接触 状态 下 的 受 力 情况 如 图 6-178 和 图 6-179 
ДЭЛТ 











F. №= Р/сока-8) 







Іап(о — В) 





мРаша-ДВ) 





的 | 








图 6-178 滑 块 水 平 运 动 受 力图 图 6-179 请 块 倾斜 运动 受 力 图 
1--2Н 2—89 一 冲 裁 力 ,一 模块 接触 面 1--8Н  2-614 8 一 冲 裁 力 ”a 一 斜 棉 角 度 
的 正 压力 F =F/cosa a 一 斜 横 角 度 6 一 滑 块 倾斜 角度 了, 一 模块 接触 面 的 正 压力 
Е ЖЬ РФ Ж F. = Е/ѕіпасоѕа F. = Е/соѕ (а-В) 了, 一 压力 机 滑 块 的 


垂直 压力 Е = Е/ѕіпосоѕ (а – В) 


(2) ЖЕНД УМУ 

1) 请 块 水 平 运动 。 斜 模 角 度 а — 40°, Ж Y КАТЕ 5, Н| КК 45°, 50°, 1171 Ж 
求 很 大 ， 又 受到 结构 限制 的 特殊 情况 下 ， 可 取 55298 60° 18:59:74 24:51  6-180 所 示 。a 
与 s/s 的 关系 见 表 6-88 。 





表 6-88 ЭТЭ 


55 60 


1. 4281 1. 732 
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2) 滑 块 倾斜 运动 。 斜 攀 角 度 a 一 般 取 45°; 为 了 增 大 行程 s， 可 取 50"、60"; 在 行程 要 
求 很 大 ， 又 受到 结构 限制 的 特殊 情况 下 ， 可取 65° 或 70*, 但 需 使 90° - о + 8245°, 9:47 
ЇР s 与 和 斜 横行 程 s1 的 比值 8/з, = sinaq/cos (ww-B)。 清 块 倾斜 运动 如 图 6-181 所 示 。a 和 BB 与 
s/s1 的 关系 见 表 6-89 








图 6-180 ” 滑 块 水 平 运动 图 6-181 154 211427 
:一 滑 块 行程 一 和 斜 横行 程 :一 滑 块 行程 “一 和 斜 横行 程 
(a >5mm; 0b 三 滑 块 斜 面 长 度 /5) (a >5mm; 0 三 滑 块 和 斜面 长 度 /5) 


表 6-89 a 和 6 与 s/s 的 关系 
В 





8/8| 


459 0. 8635 | 0.6432 | 0.8244 | 0. 8091 | 0. 7886 | 0. 7806 | 0.7680 | 0.7570 | 0.7479 | 0.7396 0. 7321 
50° 1 0.8865 | 0.8636 | 0. 8425 | 0.8237 | 0.8065 | 0.7911 | 0.7776 | 0.7645 | 0.7536 0. 7435 
55° 1, 158 1.120 1. 085 1. 030 1. 026 0.9775 | 0.9551 | 0.9363 | 0.9200 0. 9042 


1.247 1. 204 1. 165 1. 131 1. 099 1. 022 1 
1. 440 1. 381 1. 328 1. 281 1. 239 1, 134 1. 106 
70° 1. 879 1. 773 1. 681 1,598 1,526 1. 462 1. 405 1. 353 1.271 1. 265 1. 227 


6.9.3 常用 侧 向 冲压 滑 块 的 复位 结构 


滑 块 在 和 斜 棉 的 作用 下 侧 向 冲压 ， 需 要 有 可 靠 、 及 时 而 准确 的 复位 。 滑 块 的 复位 主要 有 弹 
性 复位 和 刚性 复位 两 种 。 

1. 弹性 复位 

弹性 复位 一 般 采 用 弹 得 力 复位 。 如 图 6-182a 所 示 ， 该 结构 设置 在 模具 内 ， 因 空间 有 限 ， 
一 般 只 能 使 用 较 小 的 弹 和 得， 因此 复位 力也 较 小 。 该 装置 适用 于 侧 向 冲压 移动 距离 : 较 小 的 
中 、 小 型 模具 。 

如 图 6-182b 所 示 ， 该 结构 设置 在 模具 冲压 区 外 ， 因 空间 较 大 ， 也 可 以 使 用 较 大 力矩 的 
弹 先 ， 因 此 复位 力也 较 大 。 该 装置 适用 于 侧 疝 冲压 移动 距离 5 较 大 的 模具 。 

2. 刚性 复位 

刚性 复位 为 机 械 复 位 ， 一 般 是 通过 和 斜 棉 对 滑 块 作 往 复 力 的 传递 来 实现 。 如 图 6-183 所 
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a) b) 


图 6-182 жЕ уе 





示 ， 该 模具 的 结构 是 : 在 冲压 结束 后 ， 模 具 回程 时 ， 利 用 斜 棉 自 身 的 作用 使 滑 块 复位 。 图 
еи РИНЕ ВЫЕ, ЖЕНГЕ, ИШЕНИШ Х. [8 6-183b Ял оа ОЕ ГЕЙ 
， 运 动 时 为 点 、 线 接触 ， 磨 损 小 ， 但 刚性 差 ， 比 较 适合 于 小 型 模具 。 








图 6-183 ЮЕ уе 





当 模 具 侧 向 冲压 工作 零件 在 对 冲压 件 弯 曲 时 ， 有 时 会 受到 厚 料 的 偏差 、 模 具 制 造 累 积 误 
差 以 及 登 曲 成 形 工艺 的 影响 ， 导 致 凸 、 种 模 局 部 干涉 ， 在 这 种 情况 下 ， 采 用 刚性 复位 较为 可 
徘 。 因 为 刚性 复位 机 构 兼 有 侧 疝 冲压 和 复位 双重 功能 。 


6.9.4 Їй, ВЫ ШИ Е раб Ву 5 


1. ЖИЙ 22 

安装 斜 杭 时 要 牢固 可 靠 ,， ЇШ ГУ  . 244 ЛУКТЕШ НИН В ЫЛ Ж, Шу ЕШ] 
ЛАГ УЯ 1 , В АЈ ЕЛЕН 2210, мН ЈАКА Ж A Е. А 2 
Жо В, ЗИ 6-184 所 示 。 

(1) 压 入 固定 式 ” 如 图 6-184a 所 示 ， 采 用 过 三 配 合 (如 H7/u6. Н7/:6 或 H8/s7 58) 
将 斜 棉 下 接 压 入 固定 到 上 模 固 定 板 内 。 其 特点 是 污 配 牢固 ， 加 工 、 安 装 方便 ,但 调整 、 修 理 
较 困 难 。 

(2) НЛ 420 ”如 图 6-184b、e 所 示 ， 一 般 在 上 模 座 或 固定 板 上 精 铣 出 与 和 斜 橡 固定 音 
分 宽度 一 样 大 小 的 权 ， 然 后 将 斜 橡 轻 轻 压 人 ， 再 用 螺钉 紧 固 ， 必 要 时 加 圆柱 销 定 位 。 由 于 冬 
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攀 有 两 个 面 导 上 醒 座 或 固定 板结 合 ， 又 有 水 平 、 垂 直 两 个 方向 与 上 模板 固定 ， 因 此 闭 配 后 十 
分 可 乱 ， 拆 逆 、 调 整 也 方便 。 一 般 适 合 于 侧 回 推力 比较 大 的 模具 。 

(3) 536420 ШИ 6-184d. ертк, ТЕЛЕН ЗЕ е Bb 2 J ОГ 10 25:11 26226 18 , 
然后 这 部 分 直接 与 上 模 座 接触 ， 一 般 采 用 螺 条 、 销 钉 固定 。 对 于 侧 向 力 较 大 的 ， 也 可 以 采用 
键 、 螺 钉 固 定 。 由 于 它 的 刚性 好 ， 安 痛 方 便 、 牢 固 、 可 乱 ， 故 在 双 和 斜面 斜 攀 篆 采用 此 种 固定 
БЖ. Нл ве ЭН БИ 0 8АЙ 









2 


їш! 





图 6-184 BS Zl] лЕ 2014) sN 
a) 压 人 国定 式 pb) ЛЖР Х (一 ) с) ЛЖ лд (5) 4) 三 装 压 紧 式 〈 一 ) е) ЖЕЖ (二 ) 
1--218 2 一 固定 板 3 一 上 热 板 4 一 上 模 座 


2. 滑 块 安装 

请 块 要 求 运动 灵活 、 稳 定 可 乱 。 请 块 和 导轨 之 间 的 配合 间 隐 一 般 取 НУ, > Ау Н: 
精度 要 求 较 高 时 ， 滑 块 和 导轨 之 间 的 配合 间 际 应 取 H7/h6 或 H8Zp7。 滑 块 导 回 长 度 工 与 滑 
Jam В 一般 取 LL:B=(2~2.5):1。 

请 块 与 下 模 座 或 止 模 垫 板 之 间 的 配合 要 附 蘑 ， 有 资料 介绍 ， 当 请 块 的 滑动 面 单 位 面 
积 上 的 压 应 力 超过 50 МРа 时 ， 应 设置 防 耐 麻 板 ， 以 提高 模具 的 使 用 大 命 。 对 于 小 型 的 滑 
块 ， 通 常 将 滑 块 进行 整体 滩 火 处 理 。 滑 块 与 斜 棉 配 合 部 分 一 般 是 徘 和 斜面 接触 ， 为 了 减少 
摩擦 和 能 量 的 损耗 ， 可 在 滑 块 冬 面 部 位 深 有 轴承 或 深 轮 ， 将 冬 杭 与 消 块 之 间 的 滑动 摩擦 
改 为 滚动 摩 控 ， 可 采用 图 6-185b、6-185d 所 示 结 构 ， 但 轴承 或 深 轮 和 深 轮 轴 的 工作 强度 必 
须 校 核 ,保证 可 徘 。 

侧 回 冲压 清 块 的 导 回 主要 有 侧面 导 板 和 压板 加 导 疝 座 两 种 形式 ， 如 图 6-185 所 示 。 图 6- 
1854, 所 示 为 滑 块 1 在 左右 侧 导 板 3 兼 压 板 的 导 问 配合 下 工作 的 常用 结构 。 滑 块 1 与 下 模 
接触 面 之 间 设 有 汉人 鲁 的 耐 磨 热 板 5。 在 使 用 中 ， 为 减 小 摩擦 阻力 、 减 小 磨损 ， 在 滑 块 底面 可 
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АЛ 
c) d) 
图 6-185” 侧 向 冲压 滑 块 的 导向 与 安装 

1 一 滑 块 2 一 斜 杭 3 一 侧 导 板 4 一 深 轮 轴承 5 一 执 板 6 一 压板 7 一 滑 块 导向 座 8 一 深 轮 


加 工 出 “ 空 刀 ”( 见 图 6-185b) 或 委 形 刀 槽 〈 图 中 未 画 出 ) 。 

图 6-185c、d 所 示 为 滑 块 1 在 滑 块 导 同 座 7 内 导 回 配合 的 结构 形式 。 此 结构 采用 延 时 本 
合 的 和 斜 栅 、 滑 块 结构 ， 以 保证 结构 强度 和 导 癌 精度 。 

З. 侧 向 冲压 凸 模 、 四 模 的 安装 

侧 癌 冲压 的 凸 模 、 四 模 安 装 方 法 有 多 种 ， 它 根据 凸 模 的 结构 不 同 ， 同 时 选用 的 安装 方法 
0 8]. 25 Л УРЛАХ, Ш эг 02:91:24 ГР: 

(1) {йр R ue Bg ве  6-186 ллу Ж ир E ñi Ж Бу 9-1) 20257 хү. ЖЕЕ 
6-186а, БО Жи, Ян ЛЇ T 8. 

图 6-186а 为 整体 滑 块 结构 ， 将 成 形 凸 模 与 滑 块 组 合成 一 体 ， 该 结构 简单 。 图 6-186b 所 
示 为 组 合式 结构 ， 将 成 形 凸 模 部 分 单独 加 工 成 一 块 ， ОА 起 ， 此 结构 加 工 、 
调整 与 维修 方便 。 图 6-186c ~h 所 示 为 快 换 凸 模 结 构 ， 凸 模 分 别 采 用 锁 紧 螺母 和 止 紧 螺钉 加 
螺母 止 转 等 结构 。 一 般 情况 下 适用 于 圆 形 凸 模 的 安 奖 。 图 6-186i ~ К 所 示 为 异形 凸 模 采 用 局 
部 固定 板 或 小 固定 板 与 滑 块 的 组 合 结构 形式 。 

(2) 侧 癌 冲压 凹 模 的 安装 ” 冲 孔 时 ， 冲 孔 凸 模 党 以 灸 块 形 式 安装 在 凹 模 固 定 块 的 侧面 
并 以 圆柱 销 定位 ， 螺 钉 紧 固 ， 以 便 拆 装 和 为 磨 ， 如 图 6-187a、b ла. НОВ ВЕ 
20, 44 [лк ЖЕШ ЕЕ ЖЕР, 6-187а гл 27 х ШЇ Pj П — Е 2 {ТТЕ F Ë 
ж Б ЕМО Т, fU 0 ЛУ ЖООК а B, ЖИЛ ЕШ 02017308, ЖП 6-187Ь 
所 示 。 

侧 回 成 形 时 ， 成 形 四 模 常 以 成 形 项 件 的 形式 安装 在 四 模 的 固定 块 侧面 上 。 为 保证 侧 癌 成 
形 精度 ， 成 形 时 ， 先 将 翻 料 板 压 紧 工序 件 ， 直 到 工序 件 同 止 模 面 巾 么 时 ， 再 进行 成 形 。 成 形 
结束 ， 滑 块 复 位 ， 压 料 力 消除 后 ， 工 序 件 与 冲模 内 的 顶 料 机 构 一 起 项 出 凸 模 平 面 。 图 6-187c 
所 示 为 成 形 顶 块 7 ЖЕШ ДЖ Hs АГ [8] E Эг 6 时 的 状态 。 
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e) 










g) h) i) 





图 6-186 {рун ЕЧ У Е АЧ 22251236 
1—06 ЖНА 2—8 НДА ”3 一 滑 块 ”4 一 冲 孔 凸 模 
5 、6 一 螺母 7-1 ЖТТ 8-48 9 一 固定 板 10 一 异形 凸 模 


6.9.5 常用 侧 向 机 构 的 应 用 


1. 侧 向 冲 孔 

ЇЕ 01, ЗИ 6-188, Ї 6-189 所 示 ， 制 件 一 般 以 止 梗 的 外 形 定 位 。 为 便于 成 形 后 的 带 
料 (ЖЖ ЛАА Е ЕШ, ТЕГ} ЖБК Е пд ЖЛЕ Ес А ЭР ЛЕВ 80. Ё 
6-188 гл 7 ЕШ 88 2 А; 图 6-189 л х [а] 42514, РЇЇ 
Poke ӨГЖ ЕЛТ, ЕҤ C e ЕН 
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图 6-187 тт Би 47856 
а) 固定 种 料 侧 向 冲 孔 、b) ЕАР Ара, с) 侧 向 成 形 
1—1. 4. 2-4 ЕЕН 3—0 {ж 4—0 АВ: 
5 一 弹簧 6—[ШЩ НЭЭ. 7 一 成 形 项 块 ”8 一 项 杆 


>Z ЕЁ? < 长 一 


255: 2 


— | é k 
МЗЭ 


т ү 


2 SN 









ы чө + мл OO м оо 






— 


13 14 1516 17 18 


图 6-188 ОЛОН | 01,213 图 6-189 хе  їи| 4,213 
1 一 下 模 座 ”2 一 热 板 3 一 滑 块 4 一 盖 板 5-1 1 一 下 模 座 ”2 一 斜 棉 挡 块 3 一 热 板 4— ИЖ 
6 一 固定 板 7、16 一 印 料 螺钉 8、17 一 弹簧 5. 12—19 6-2 7-1 Ї ХЇЇ 
9, 15-28 НД. 10-41 өү 11 一 凹 模 固 定 板 8 一 凸 模 9,11-НЭ НД 10-11 
12 一 种 模 座 ”13 一 小 导 柱 14 一 小 导 套 13—06 #7 14 一 上 模 座 


18 一 凸 模 固定 板 


2. 侧 向 弯曲 冲压 

图 6-190 所 示 为 对 称 双 问卷 圆 的 结构 ， 
当 压 力 机 行程 到 达 下 死 点 时 ， 笠 你 推动 斜 
请 块 使 制 件 卷 圆 。 上 模 上 行 ， 弹 性 复位 ， 
制 件 随 带 料 〈 条 料 ) 浮 项 部 的 推 项 而 浮 离 SS 











下 模 面 ， 以 便 带 料 (条 料 ) 顺利 送 进 。 мо 
图 6-191 所 示 为 多 工 位 级 进 模 常见 的 人 人 和 

ОКТОМ! 5 10 9 8 7 6 5 4 3 

лл 5 图 6-190 ”对 称 双 问卷 圆 的 结构 


是 : 过 曲 成 形 与 切断 是 同时 进行 的 ， 上 模 орк 2 一 斜 棉 挡 块 3 一 带 成 形 滑 块 4 一 芯 柱 
上 行 ， 利 用 项 杆 11 Ё ЕТИШ КШ, 48 5 、9 一 弹簧 ”6 一 垫 板 7 一 凹 模 镶 件 8 一 印 料 板 
利用 压缩 空气 吹出 即 可 。 10— #8 
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图 6-192 所 示 为 糙 枢 机 构 弯 曲 成 形 ， 在 多 工 位 级 进 梗 中 为 使 模具 结构 花 次 ， 通 毅 将 冬 枢 
和 消 块 安 靶 在 外 料 板 内 。 上 模 下 行 ， 清 其 9 首先 将 工序 件 压 在 下 模 顶 块 4 Е, Т ЕЕ ШЖ 
4 下 的 弹 自 力 大 于 请 块 9 уй 257), ШЖ 13 ЕА ХКТ РВА РАЈ ОЈ, 
因此 ， 使 运动 有 雁 的 进行 。 当 滑 块 9 与 顶 块 4 接 触 后 ， 清 块 9 ЕСН ЭЭН | ЕШ Л, Ж 
在 斜 模 8 作用 下 作 侧 癌 运动 。 当 请 块 9 与 4 面 接触 时 ， 侧 同和 运 劲 停止 。 上 模 继 续 下 行 ， 顶 块 
4 被 压 下 ， 这 时 ,市 料 (条 料 ) 上 的 工序 件 开始 实现 斜 橡 机构 侍 曲 工作 。 

图 6-193 所 示 为 侧 癌 对 称 弯 曲 成 形 结构 ， 从 网 中 可 以 看 出 ， 该 结构 采用 和 斜 攀 挤 压 摆 动 块 





























人 LA 
И: 
图 6-191 弯曲、 切断 复 合 工艺 结构 图 6-192 ЛЖ = Н Л 
1— FË: 2—0) М 8 ”3 一 要 曲 目 模 ”4 一 切断 凸 模 1-8 ЭЕ о 3. 6. 10—99 4—T J: 
5—05 6 一 导 正 销 7—25 А 8 一 挡 块 5 一 导 正 销 7—3 НЯ 8-1 9-1 5! 
9 一 弯曲 成 形 摆动 凸 模 10-42Н 11 一 顶 杆 12 一 导向 块 13—I EN 
11 一 顶 杆 12—51 14 一 印 料 板 镶 件 15 一 下 模板 16—25 [ШЫ 


© ° EZ =' s > 14 
| 2 | ҮЛ 94 _ 
ШОШ EL L 


ХХ т 
AR 







< #2 ú “у> Куу 
С 
图 6-193 MIn] ХР НН Л ZH J 


1 一 下 模 座 2、8、17 一 弹 千 ”3 一 螺 塞 ”4 一 挡 块 ”5 一 盖 板 ”6 一 固定 板 7 一 固定 板 垫 板 9— ОЈ 10— Е 
11 一 向 压 垫 块 ” 12 一 上 模型 芯 。 13 一 斜 攀 ” 14 一 滑 动 模块 ”15 一 小 轴 16-48 5) 18—36 ЖАХ 


N 
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16 进行 读 曲 ， 下 模 以 滑动 模块 14 加 强 整形 ， 
其 工作 过 程 为 : 首先 上 模型 忆 
件 的 上 表面 进行 预 压 。 随 看 上 醒 继 续 下 行 ， 
14 回 两 外 侧 移动 到 指定 
将 制 件 挤 压 内 收 45° 25 








; 曲 成 形 。 





力 下 两 件 合 并 复位 ， 
З. fW) In] HH Z 14 
在 多 工 位 级 进 模 中 ， 特 别 是 对 要 求 
高 的 卷 圆 等 制 件 ， 为 保证 制 件 的 圆 度 ， 
在 卷 圆 件 的 内 圆 中 设置 芯 轴 ， 从 而 实现 
抽 蕊 结构 ， 抽 蕊 通 第 从 侧面 送 进 和 抽出 。 
有 部 分 特殊 的 侧 癌 抽 芯 机 构 不 仅 要 有 侧 











器 水 平 运动 ， 忌 轴 还 需 同时 有 上 下 升降 
运动 。 如 图 6-194 所 示 为 侧 回 抽 忆 机构， 


£ 心 轴 和 冬 滑 块 分 为 两 
ЖШ 11 在 可 以 浮动 的 世 ` HH АК 13 





хахаж ЇН 1k З PJ BI w е FE — Ж 
2) K АРИ НУ ЗАБ 7, ХА ШОТТ ТЕ 


运动 。 芯 轴 在 芯 轴 座 的 带动 下 ， 既 作 上 
下 运动 ， 又 在 和 斜 滑 块 的 冲击 下 作 水 平和 运 
动 ， 从 而 满足 侧 向 抽 世 的 动作 。 


6.9.6 倒 冲 机 构 
Ж ЖИЕ ЖОЧУ Е у Н К) [їй 





H — Р 13 先后 带动 上 述 两 部 分 工作 。 
12 在 弹簧 力 的 作用 下 将 制 件 压 在 下 醒 滑 动 醒 岂 14 上 ， 并 对 制 
审 复 合 形 面 料 枢 13 的 外 斜面 首 移 冲击 清 动 模块 
НО Жез Їй 13 的 内 冬 面 又 挤 压 两 个 摆动 块 16 癌 中 心 摆动 ， 
Е ЕЛЯ 
ЖШ Г.» ЕЛЕ, НЕЕ 17 的 作用 下 立即 复位 ， 随 之 滑动 模块 14 ТЕ 2 的 推 
这 样 市 料 的 浮动 送 进 就 不 受 下 模 模 块 的 影响 ， 以 保持 连 











12 在 铀 压 热 块 11 的 铀 压 下 对 制 件 上 面 进行 整 





车 续 送 进 冲压 。 







а: и 


3 ЕС 
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АЛАГ 


图 6-194 {рН ЛЛУ 
1 一 垫 板 2 一 挡 块 3 一 滑 块 体 4、10、20 一 弹簧 
5 一 轴承 6-4) 7 一 垫 块 8 一 笠 模 ”9 一 固定 板 
11、14 一 芯 轴 12 一 压 块 。 13 一 芯 轴 座 ”15 一 螺母 
6 一 成 形 上 模 ” 17 一 成 形 四 模 ”18 一 顶 杆 
19 一 下 模板 21—13 
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压 ， 倒 冲 正 好 相反 ， 即 整个 冲压 过 程 是 凸 模 由 下 回 上 冲压 。 


倒 冲 一 般 通 过 主动 杆 ( 打 杆 )、 
ЇНЭЛЖ 251221) Га], З29М р. 
1. 合理 应 用 


Ë. 


Мат. ЖЖ. 


йй ж эр SK 9050 ЇЕ, 


也 可 以 采用 两 段 料 


Мз, 


倒 冲 是 多 工 位 级 进 模 中 特殊 的 冲压 机 构 。 因 不 同 于 常规 的 冲压 机 构 ， 使 模具 结构 变 
加 工 、 装 配 和 调整 ， 相 对 来 说 要求 比 较 严 ， 和 模具 成 本 因此 较 高 ， 故 对 制 件 有 特殊 要 求 


得 较 








时 才 考 虑 采用 侧 冲 机 构 ， 具 体 在 如 下 和 情况 可 考虑 采用 : 


机 构 。 


1) 为 了 保持 与 制 件 毛刺 方 癌 的 一 致 时 ， 可 考虑 用 倒 冲 。 
2) 由 于 制 件 的 形状 和 质量 有 特殊 要 求 ， 如 采用 复合 冲压 时 的 茶 个 局 部 工序 件 采 用 倒 剖 


3) 为 了 使 翻 边 预 冲 扎 的 毛刺 方向 与 翻 边 凸 模 的 运动 方向 相反 ， 翻 边 预 冲 扎 应 考 感 采用 


倒 冲 机 构 。 


2. 倒 冲 机 构 的 设计 要 求 
1) 杠杆 强度 必须 足够 ， 刚 性 好 ， 尤 其 是 支承 部 分 的 强度 应 绝对 可 靠 ; 杠杆 一 般 做 成 榨 
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К. ЖЕКИ, пр З ААХ, РУЧА Та узса, ЕЛЕ. 
2) ЖЭ Ham l А95 BLUE 
3) ӨГЧ УН R Af ig SP nj o 
4) ВУЛЕ ЭЕ, МЛ. 
3. 倒 冲 机 构 应 用 示例 


(1) 梭 形 杠杆 倒 冲 结 构 a< 


1) 如 图 6-195 所 示 ， 在 正身 要 曲 的 同时 人 制 SS 
件 的 部 中 间 有 一 个 倒 冲 癌 上 切口 。 模 具 采 用 村 АМ К< 


杆 式 倒 冲 机 构 。 梭 形 杠杆 13 安装 在 下 模 座 内 ， SS 法 2317 
= 


它 由 刚性 支架 14 支承 住 。 主 动 杆 10 安装 在 上 
模 内 ， 从 动 杆 装 入 下 模 垫 板 4 内 ， 为 增加 导向 
长 度 设 有 导向 杆 12 。 冲 切 凸 模 7 与 护 套 8 之 间 Хосоо 
为 圆柱 面 滑动 配合 ， 对 冲 切 凸 模 起 着 导向 作用 。 
冲 切 凸 模 的 工作 端 为 长 方形 斜面 冲 切 刀刃 ， 其 图 6-195 “ 梭 形 杠杆 倒 冲 结构 
方向 由 止 模 上 端的 长 方 孔 决定 。 凸 模 7 与 梭 形 1. 3—90 2 一 轴 套 4—8 5—0 6—18 
杠杆 13 通过 轴 套 2 与 轴 3 连接 。 轴 套 与 轴 为 动 705 = эсги ост 
11 一 从 动 杆 “12 一 导 癌 杆 ”13 一 梭 形 杠杆 

配合 。 14 一 支架 

倒 冲 后 的 凸 模 复 位 靠 压缩 弹簧 5 来 实现 。 
弹簧 力 必 须 足 够 大 ， 须 做 到 冲压 一 结束 ， 就 立即 复位 。 

值得 注意 的 是 : 两 个 转动 轴 的 配合 间 际 不 能 过 大 ， 如 过 大 了 ， 冲 压 时 会 有 间 钦 性 振动 ， 
一 般 为 H8/h7 配合 。 凸 模 与 导向 套 之 间 的 动 配合 间 除 大 小 与 冲 裁 间 孙 有关， 正常 冲 裁 间 除 
时 ， 凸 模 与 导向 套 之 间 取 H7/h6 配合 ;小 间隙 冲 裁 时 ， 取 H6/h5 配合 。 

2) 图 6-196a 所 示 为 底部 45° 倒 冲 切口 成 形 的 外 壳 。 图 6-196b 所 示 为 采用 杠杆 倒 冲 成 形 
机 构 。 动 作 原理 与 前 面 介绍 的 示例 一 样 。 














Уууу ууу ууу еи 





图 6-196 45° 倒 冲 切 口 成 形 
а) 制 件 (材料 : 冷 轧 钢板 ， 料 厚 上 =0.Smm) b) 模具 结构 
1—09 Ж Ш 2-0(1Їл 3 一 滑 块 ”4 一 季 料 板 ， 5 一 调节 螺杆 ”6 一 杠杆 
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本 结构 主要 特点 是 : 
件 的 特点 ， 切 这 凸 模 2 БШ н ГУ 5 БИ 45° [&] 
定 在 滑 块 3 F, П 9) A WJ Н] ТЕЛЕ 
模具 的 情况 下 ， 由 模具 外 面 的 调节 螺杆 5 进行 
调节 ， 使 用 方便 ， 能 更 好 地 控制 制 件 的 质量 ; 
请 块 3 的 复位 主要 徘 弹 算 实 现 ; (E BIL AR TJ E] 
定 板 之 间 附 加 热 板 ,模具 闭 合 状 态 下 处 在 压 死 
情况 ， 对 保证 制 件 底 部 的 切 弯 质量 有 较 好 效果 。 
(2) 摆 块 式 杠 杆 倒 冲 结构 
1) 图 6-197 所 示 为 半圆 形 摆 块 式 杠杆 倒 剖 
结构 。 基 本 原理 与 图 6-195 相同 。 但 这 里 的 杠 
杆 是 个 半圆 形 四 面体 ， 它 以 整个 圆 形 面 做 文 
水 ， 这 样 强度 大 ， 使 用 效 末 好 。 
图 6-197 中 传动 系统 的 从 动 杆 11、 杠 杆 15 
和 倒 冲 凸 模 6 三 者 之 间 为 刚性 接触 ， 无 机 械 连 
接 。 限 位 螺 柱 12、 限 位 杆 5 分 别 对 从 动 杆 和 倒 
冲 凸 模 进 行 限 位 保险 ， 并 防止 其 受 冲击 弹跳 离 
开 下 模 。 倒 神 后 复位 是 由 半圆 形 杠杆 两 侧 的 两 
个 拉 和 车 实 现 的 。 倒 冲 凸 模 只 是 靠 其 自重 复位 。 
半圆 形 摆 块 枉 杆 与 下 模 座 之 间 增 加 一 个 经 过 
承 或 依托 的 作用 ,便于 杠杆 15 活动 ; ж 
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图 6-197 ЇГ 81) 


1 一 弹簧 ”2 一 垫 板 3 一 下 模 体 4、8 一 螺 塞 
5 一 限 位 杆 ”6 一 凸 模 7 一 盖 板 9 一 上 模 
10 一 主动 杆 11 一 从 动 杆 12 一 限 位 螺 柱 

3 一 调整 压 块 14 一 轴 15 


一 半圆 形 


摆 块 杠杆 (16-11 ОЛ 


УЕ ЭНН Л ТАЈ УД ЛА 

















16, 


0) 11 ЯС ЦЭН 1 дарх ЕЛУВЕЙР, $ K Y 01578 5 根据 制 


一 方面 起 到 文 


一 方面 有 利于 防止 圆 弧 杠 杆 在 冲压 过 程 中 。 。 Z c< 

上 下 帘 动 ， 对 稳定 工作 有 好 处 。 定 心 小 轴 。 ， 2 78: GH 

14 是 浮动 的 ， 它 受 调整 压 块 13 的 压力 控 6 Ч SSS р 

"БЕТ АЛГ СЫ Т ИШ. | 228 2221 D 
2) 图 6-198 т 2 її fL. Z J ! 2877) 727224 ДЕ 
28 ЭЛ ШЕ ДЭВ 4 是 活动 的 。 上  “， тэхээр аа LL Cu 
= Е “as Few SS 人 14 

Бэ 凹 模 先 将 被 加 工 坏 件 压 在 下 模板 ， ау 772 : 


2 Еа, НУ ШТ 4 在 上 模 下 行 过 程 中 也 
被 压缩 ， 主 动 杆 11 打动 半圆 形 摆 块 杠杆 
18, ， 推 动 翻 孔 凸 模 13 由 下 往 上 进行 倒 冲 
翻 筷 ， 当 模具 到 下 死 点 时 ， 翻 和 孔 结 束 ， А 


> 


18 1⁄7 16 


图 6-198 倒 冲 翻 边 


>x 


结构 


模 4 在 限 位 块 12 的 作用 下 对 冲 件 可 进 
铂 压 整形 。 

模具 回升 ， 上 模 开 局 ， 侧 冲 机 构 在 弹 
ж 16 的 作用 下 复位 。 同 时 上 模 中 的 项 件 
йе 10 在 弹 赏 力 的 作用 下 ， 对 制 件 进行 印 料 ， 


1 一 下 模 座 2 一 下 模板 3 一 限 位 杆 4 一 四 模 兼 纯 料 板 
5,9, 16—# ж 6—HB ЖМ] 7 一 上 模板 8 一 上 模 座 
10 一 顶 件 占 ”11 一 主动 杆 12 一 限 位 块 13 一 翻 孔 凸 模 
14 一 限 位 条 15 一 从 动 杆 17 一 轴 18 一 半圆 形 摆 块 杠杆 


ЖИ гы 13 立即 复位 。 








(3) Ж Е 6-199 所 示 为 利用 左 、 右 各 具有 两 段 糙 面 的 滑 块 实现 倒 剖 功 


能 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 
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安 疙 在 上 模 的 主动 杆 8 随 压力 机 行程 下 降 冲 击 从 动 斜 枫 3、9， 并 市 


жеж 多 工 位 级 进 模 主 要 零 部 件 设 计 <<< 





动 左 、 右 水 平滑 块 1、11 7КР а 5), X H Ж?Н БҮ 2; — ЯНЫШ XJ ru Е М ЗЕЛ БЕН Ж 
10 (ЕЕЕ Та Е Аула 5), sajru СЕ о 
两 段 斜 消 块 机 构 的 复位 力 要 求 较 大 。 本 结构 由 两 级 复位 弹力 来 实现 。 件 2 是 一 对 较 大 的 
弹 壬 ， 使 水 平 请 块 立 即 恢 复原 位 ; 件 4 是 一 组 橡胶 〈 也 可 用 一 组 小 弹簧 ) E ru Ed E 0 
复位 。 
ХНН ВЕНУ Н Л о. В; ЖЕЗ. 9 垂直 行程 为 4; ФННЭ1, 11 的 水 平行 程 为 
B; 凸 模 固 定 板 10 提升 行程 为 С. 
则 4、B8、C 三 者 写 a、B 的 关系 是 : 
b = Atana 
бы. 














所 以 
_ Atana _ tana 
К гал В їап{3 
Б Л, WN БЕНИ PL BL 3 ҖЕ Blah, Ж Үр АТЕВ а С, Ж0-ГЖННЭ BJ W 2 ëL ffi 


а. ВУКА т a ZZ 
Z < NSS 






































| [| ү |! IN | 

Т Го 

Ш = 3 ГВ == 

| 4 ч - : 

“БРЯБ ыга [в КК ЖАЙ, ' 
@ wil ” Гэ! Fe И АА 


“эрт а ы —— = = 


ЖО 2108 


10 


1 
а В 
图 6-199 两 段 斜 滑 块 推举 倒 冲 结构 
1, 11-22, #9 2-5 Мж 3、9 一 左 、 右 从 动 斜 枫 ”4 一 复位 橡胶 5 一 凸 模 
6 一 凶 料 板 7 一 项 件 融 8 一 主动 杆 10 一 凸 模 固 定 板 兼 升 降 滑 块 12-34 





363 


pb) 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 





两 段 斜 请 块 机 构 推 举 倒 冲 ， 两 侧 的 w、B 角 必 须 一 致 ， 上 下 杆 的 长 度 必 须 相 同 ， 复 位 弹 
早 力 必须 相等 ， 和 否则 倒 冲 效果 不 好 。 该 结构 适宜 用 于 一 组 同类 倒 冲 冲压 。 





ЖП 微调 机 构 设计 





ТЕ = Т.У ЭЛЫН, АТ, ЖЕП, ВЈ ЗЕ ТИЛЕП Ж М ын), п] ОИ Ж 
置 进行 调整 相关 尺寸 ; 对 于 弯曲 工 位 间 际 的 大 小 ， 有 时 也 需要 用 微调 机 构 来 调整 。 因 此 微调 
设置 在 多 工 位 级 进 醒 中 是 必 不 可 少 的 一 个 机 构 。 

图 6-200 所 示 为 通过 旋转 调节 螺钉 推动 斜 模 即 可 调整 凸 模 伸 出 或 缩 进 的 长 度 ， 当 调节 结 
束 后 拧紧 螺母 即 可 稳定 地 冲压 加 工 。 
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a) b) 


图 6-200 Ее) БАЕТ ЙЕ БРВ 280149 (一 ) 
а) 结构 b) 滑 块 ({14) 详 图 
1 一 圆柱 销 2 一 垫 板 3 一 调节 螺钉 4 一 调整 斜 棉 5 一 凸 模 ” 6 一 固定 板 

特别 对 于 板 料 厚度 误差 变化 大 导致 制 件 的 弯曲 角度 误差 的 制 件 ， 可 通过 图 6-201 所 示 的 
方式 来 快速 调节 弯曲 凸 模 的 位 置 ， 从 而 保证 弯曲 成 形 件 的 相关 尺寸 

图 6-202a B 2 29 ЙЛ 25 Ili 18 f B 
油 机 构 。 利 用 此 机 构 在 图 6-202b 所 示 
冲 裁 后 的 坯料 上 两 处 不 同 的 地 点 压 印 ， 
可 以 校正 因 冲 裁 而 引起 带 料 的 弯曲 变 
形 。 当 制 件 向 下 弯曲 时 ， 在 A 处 压 印 ; 
иж, ШИР ЕШ, ЛЕВ 处 压 印 ， 
以 消除 不 同 的 弯曲 。 工 作 时 ， 拧 紧 调节 
8615, ЖЫЙ (由 斜 度 方向 不 同 的 调整 
БЫШ 2, 4 通过 圆柱 销 辐 定 在 一 起 ) 8 
5, ЖЕП 7 上 升 压 印 ， 此 时 压 印台 图 6-201 通过 旋转 调 市 螺钉 推动 斜 棉 微 调 机 构 (二 ) 
模 6 ЛЕНЕ, ЭВР нен 
位 。 当 松 开 调节 螺钉 5 时 ， 滑 块 左 移 ， 
压 印 凸 模 6 上 升 压 印 ， 压 印 凸 模 7 此 时 不 起 作用 。 

图 6-203 所 示 为 常用 的 调节 制 件 扇面 变形 的 机 构 。 它 通过 调整 凸 模 2 的 升 出 高 度 和 所 处 














ON (Q +í Ü м н 
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a) b) 
图 6-202 ЭЖЕ F] д 
а) 微调 机 构 b) 带 料 示意 图 
1 一 垫 板 2、4 一 调整 斜 攀 3 一 下 模板 5 一 调节 螺 杀 6、7 一 凸 模 

位 置 来 克服 相关 缺陷 。 当 冲压 的 市 料 发 现 如 图 6-203a Т лу ПУА ТЕА, ЖО ЖЫ] б, 
ЕГУ ТТТ, УЗЕ 5 则 被 推 回 内 ， 调 整 凸 模 2 ВОН ЇЕЛ РЕР, 1 НО 72 
ПЕЕЛЕ ЕРИ УР, ЛЕА ЕН РУ А АУК ЛЕ”, 达到 调整 的 目的 。 如 图 中 放大 
图 B 所 示 ， 调整 上 是 模 2 的 底部 为 对 称 斜 面 ， 而 上 面 的 梯形 凸 台 为 偏心 位 置 ( 见 放大 图 А) 
所 以 市 料 刷 面 方向 与 图 6-203a 所 示 相 反 时 ， 则 可 将 调整 喇 模 2 ej, 梯形 凸 台 作用 在 市 料 
内 侧 ， 迫 使 市 料 回 内 “ 靠 扰 ”。 











Ls 
ООООООООООО 





а р 
| 图 6-203 ЧЕРЕН т 
a) 制 件 扇面 缺陷 Ь) 扇面 、 线 距 综合 微调 结构 
ІБ 2-4 0 ”3 一 下 模板 “4 一 垫 板 ，5 一 调整 斜 模 
6 一 紧 固 螺钉 “7 一 调节 螺钉 

图 6-204 所 示 为 多 凸 模 同时 被 微调 的 机 构 。 图 示 为 凸 模 最 低 的 位 置 ， 通 过 调节 螺钉 1 的 
调节 ， 在 两 滑 块 7、8 的 作用 下 ， 拉 深 凸 模 $ 作 微 量 的 上 升 。 根 据 设 计 需 要 确定 滑 块 斜 度 大 
小 。 如 凸 模 往 上 调节 量 较 大 ， 则 斜 角 取 大 些 。 

图 6-205 所 示 为 水 平 微调 弯曲 凸 、 凹 模 间 陀 的 装置 。 其 结构 在 弯曲 凸 模 侧面 装 一 斜面 滑 
块 ， 滑 块 斜面 一 边 开 长 槽 ， 槽 中 安放 一 根 偏心 轴 ， 偏 心 轴 的 另 一 头 有 螺纹 段 和 方形 头 ， 当 需 
开动 偏心 轴 使 滑 块 上 下 移动 ， 同 模 与 四 模 在 水 平方 呵 间 际 能 得 到 调整 。 图 示 
中 的 调节 量 一 般 在 0.1~0.15mm 之 间 。 

ee иы manua 
国 螺 钉 14 ， 用 内 六 角 扳 手 调整 调节 螺钉 $， 利 用 调节 螺钉 5 的 左右 旋转 带动 斜 棉 连 接 块 7 K 
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а) b) 
图 6-204 ”微调 等 高 多 凸 模 
a) 主动 请 块 〈 件 8) WÉ b) 结构 
1 一 调节 螺钉 2 一 热 板 3 一 下 模 固 定 板 4 一 弹 竺 ”5 一 拉 座 凸 模 6-0 85 
7 一 从 动 滑 块 ”8 一 主动 滑 块 9-1 





图 6-205 “水平 微调 装置 
а) ЕГ н] 24135) 下 凸 模 可 调 结 构 
1 一 弯曲 上 同 模 ”2 一 调整 斜 杭 3 一 偏心 轴 





图 6-206 拉 深 是 模 的 微调 机 构 
1--328 2-8 | ”3 一 上 模 座 4 一 热 板 5 一 调节 螺钉 6 一 调 市 挡 块 7 一 冬 模 连接 块 8-1 ОРЫ 
9 一 凸 模 固 定 板 10 一 凸 模 11 一 微调 凸 模 固 定 块 12 一 凸 模 固 定 板 垫 板 ”13 一 弹簧 ”14 一 紧 固 螺钉 
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调整 斜 棉 8 19017125, 41508115 10 的 伸 出 或 缩 进 。 当 瑟 模 高 度 调 整 完毕 时 ， 再 拧紧 紧 
[АЕ] 14 固定 和 斜 棉 连 接 块 7 即 可 。 该 结构 微调 凸 模 固 定 块 11 在 弹簧 13 的 弹力 下 ， 始 终 紧 
Ңң И ЖЕЕ 6, {ИЖ 10 在 冲压 中 不 会 上 下 松动 。 


ЖЕ пун 


6.11.1 限 位 装置 的 功能 与 应 用 


用 于 控制 上 下 模 合 模 后 相对 精确 位 置 的 结构 ， 称 为 限 位 装置 。 

限 位 竣 置 在 模具 中 ， 一 般 情况 下 ， 要 求 模具 闭合 蜗 度 精确 度 不 局 时 ， 可 以 不 设置 ， 因 为 
JE 270180 9 үй ДЕ Н] Pla phi їйлдэл, 但 由 于 压力 机 闭合 高 度 存 在 一 定 误差 ， 可 能 会 造 
ДИ ЇЧ ЖЖ АПШ Жї ( 即 对 上 瑟 模 进入 四 模 深 度 有 严格 要 求 时 )， 或 者 压 料 狐 置 压 料 过 度 。 为 
本 控制 上 下 模 工 作 状 态 下 的 闭合 高 度 ， 防 止 合 模 过 头 可 能 引起 的 模具 损坏 ,或 使 精密 立体 成 
Ж СЕ) 超 差 ， 特 别 在 多 工 位 级 进 模 中 笛 要 采用 限 位 闻 置 ; 也 有 为 了 限定 条 活动 件 的 
行程 而 使 用 限 位 凌 置 ; 还 有 一 些 较 大 模具 在 保管 存放 时 ,防止 上 下 模 为 口 接触 ， 也 采用 限 位 
装置 。 故 限 位 帮 置 在 模具 中 起 到 限 位 和 安全 保护 的 双重 作用 。 

如 在 压力 机 或 模具 结构 的 限制 下 ， 须 加 上 垫 脚 或 下 
垫 脚 ， 那 么 限 位 放置 的 位 置 应 设置 在 上 垫 脚 或 下 垫 脚 相 
对 应 的 模 座 位 置 上 。 否 则 ,模具 在 长 时 间 的 冲压 导致 限 
位 厂 置 固定 位 置 的 醒 座 处 有 变形 现象 。 


6.11.2 ММ АН E л = 


常用 的 限 位 装置 有 两 种 : 一 种 是 普通 限 位 装置 ， 主 
要 由 限 位 柱 和 紧 固 螺钉 组 成 ， 如 图 6-207 所 示 。 它 结构 简 
单 ， 应 用 广泛 ,一旦 模具 的 工作 零件 刃 磨 变 短 时 ， 限 位 
柱 要 相应 随 之 修 磨 。 另 一 种 为 带 限 位 套 的 限 位 装置 ， 它 
由 限 位 柱 、 紧 固 螺钉 和 限 位 套 (也 称 保护 垫 、 垫 片 、 模 图 6-207 ”普通 限 位 装置 
具 存 放 柱 等 ) 组 成 ， 如 图 6-208 所 示 。 常 用 于 较 大 型 精密 。 ! 一 上 限 位 柱 2 一 下 限 位 柱 3 一 螺钉 
异 具 ， 在 保管 存放 期 间 让 模具 的 凸 模 、 凹 模 分 离开 ， 在 жоо 5, 
限 位 柱 2、3 之 间 垫 上 保护 垫 1， 如 图 6-208e 所 示 。 工 作 

时 将 保护 垫 1 取 下 ， 如 图 6-208b 所 示 。 


6.11.3 常用 限 位 装置 应 用 实例 


目前 ， 限 位 痊 置 在 精密 多 工 位 级 进 模 中 的 应 用 越 来 越 多 ， 由 于 多 工 位 级 进 模 工 位 数 多 ， 
工序 性 质 的 多 样 性 及 制 件 形状 的 特殊 有 要求， 制 件 上 如 有 压 弯 、 压 筋 、 压 包 、 徽 压 〈 压 届 、 
压 巴 ) 、 整 形 等 ， 一 般 情 况 下 ， 模 具 上 都 要 考虑 使 用 限 位 装置 。 下 面 举 几 个 应 用 实例 。 

1. 控制 凸 模 进 入 目 模 深度 

图 6-209a 所 示 为 通过 安 闭 在 上 下 模 上 的 限 位 柱 1、2 在 合 模 磁 死 时 来 控制 冲 孔 小 凸 模 进 
ЛАЦ 本 ;图 6-209b /гэж АЛЖ ХЭЭЛ ҮЛЭЭЖ Л. АТ 不 的 限 位 示意 图 。 
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图 6-208 ” 带 限 位 套 的 限 位 装置 
a) 保护 垫 和 限 位 柱 外 形 5) 模具 工作 状态 с) 模具 不 工作 保管 状态 
1 一 保护 垫 ” 2、3 一 限 位 柱 4-1 5 
2. 控制 模具 最 小 闭合 高 度 
图 6-210 所 示 为 调 好 的 合 模 高 度 ， 上 下 模 
座 之 间 对 称 位 置 装 有 四 对 等 高 限 位 柱 ， 控 制 了 
模具 的 最 小 闭合 高 度 。 在 压力 机 上 调整 模具 时 ， 
保证 工作 部 分 不 被 损伤 。 当 冲压 生产 中 发 生意 
外 故障 ， 高 度 限 位 柱 还 起 到 一 定 的 保护 作用 。 
图 6-210 中 热 片 2、5 是 专用 的 不 锈 钢 济 片 ， 刃 
磨 后 垫 人 ， 以 保证 冲 裁 刃 面 位 置 和 原始 闭合 高 
度 不 变 。 当 模具 不 用 时 ， 将 保护 垫 1 放 入 两 限 图 6-209 控制 号 模 进 入 丫 模 次 度 
位 柱 之 间 ， 使 上 下 模 工 作 部 分 离开 。 a) 冲 小 孔 限 位 示意 图 ош 
1— КОХ <s 
3. 控制 压 料 


图 6-211 лэх МЭ ЛЕ НӨЖ Г.2Э2Н 222 

限 位 柱 的 示意 图 ， 用 于 控制 对 带 料 (条 料 ) 

的 压 紧 程度 。 图 中 限 位 柱 高 出 印 料 板 底 平面 

一 定 高 度 ， 实 际 尺寸 比 料 厚 小 0.02mm， 即 为 
h =+ -0.02mm， 这 样 既 能 保持 务 料 板 压 平 带 Hi xÇ ЇЕ 

112 Е 




















料 〈 条 料 ) ， 又 避免 将 带 料 〈 条 料 ) 压 坏 。 
4. 控制 铂 压 或 整形 变形 程度 1 
图 6-212 所 示 为 利用 弹 压 印 料 板 上 装 限 | 7 7 ЕЕ 

Кое А.Й ЕЕЕ, ЭРБЭНМ P | > 

侠 之 间 的 制 件 被 铀 压 或 整形 的 变形 程度 。 但 
这 种 情况 应 当 将 此 部 分 务 料 板 与 整体 务 料 板 

分 开 才能 使 用 。 同 时 为 了 保证 限 位 块 有 好 的 

刚性 ， 限 位 块 的 面积 尽量 大 一 些 ， 并 进行 六 











Ї 


便 处 理 ， 加 工 成 相同 厚度 ， 还 要 固定 紧 ， 不 图 6-210” 限 位 块 和 热 片 控制 模具 最 小 高 度 





11 

















应 该 有 松动 。 1 一 保护 热 ”2、5 一 热 片 3 一 下 限 位 柱 4 一 上 限 位 柱 
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图 6-211 限 位 柱 控 制 压 料 图 6-212 限 位 块 控 制 铂 压 或 整形 
1 一 限 位 柱 2-1 E 1、2 一 限 位 块 
ЖЕ им 


模 柄 是 中 、 小 型 多 工 位 级 进 模 的 模 染 上 一 个 不 可 少 的 零件 ,通过 它 可 以 使 上 模 部 分 快速 
地 找 正 位 置 ， 直 接 与 压力 机 滑 块 连接 固定 在 一 起 ， 以 实现 正 第 冲压 工作 。 模 柄 的 直径 、 长 度 
应 和 压力 机 滑 世 上 的 模 柄 孔 相 匹配 。 

币 用 的 醒 柄 形式 有 压 人 式 模 柄 、 旋 入 式 醒 柄 、 吓 缘 式 模 柄 及 浮动 模 柄 等 。 

1. ЕЛЕ 

压 人 式 模 柄 应 用 比较 广泛 ， 其 固定 部 分 与 上 模 座 紧 配 。 为 防止 模 柄 转 劲 ， 在 模 柄 的 人 台 忆 
处 又 有 防 转 螺 钉 。 此 结构 能 较 好 地 你 证 模 柄 对 和 百度 要 求 ， 长 期 使 用 此 模 柄 稳定 可 乱 ， 不 会 松 
动 。 其 结构 和 尺寸 见 表 6-90. 








表 6-90 ЕЛЖ (单位 : mm) 


材料 :Q235A ‚45 # 

技术 条 件 : 按 1В/Т 7653—2008 的 规定 
标记 示例 : 

d =32mm L =80mm 的 压 人 式 模 柄 : 
压 入 式 模 柄 A 32 x80 ЈВ/Т 7646. 1 一 2008 





Фац 
配 作 


未 注 表面 粗糙 度 Каб. Зрт 
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(28) 
d d d 
: i d, L L, L, L, К 
1810 тб Н7 
60 20 
20 22 29 65 25 2 
70 30 
65 20 4 
70 25 
25 26 33 2-3 
75 30 
80 35 
S 8 25 | 
6 
32 34 42 5 3 
| 
100 
105 35 
40 42 50 110 40 4 
115 45 
120 50 
105 35 
110 40 
115 45 
50 52 61 5 8 
120 50 
60 62 71 130 55 5 8 
135 60 
140 65 
145 70 


ЇЕ: 以 上 图 表 参 考 JBAT 7646. 1 一 2008 ， 为 适应 多 工 位 级 进 模 ， 有 部 分 图 表 作 相应 的 修改 。 


2. 旋 入 式 模 柄 

诈 和 人 式 模 柄 与 上 模 座 固定 部 分 采用 螺纹 放 人 固定 连接 ， 主 要 优点 是 朔 拆 比较 方便 ， 缺 点 
是 与 模 座 的 于 和 直 度 较 差 ， 在 冲压 的 冲击 振动 下 ， 螺 纹 连 接 易 松动 。 但 当 使 用 的 压力 机 为 俩 心 
压力 机 ， 行 程 可 调 且 取 较 小 值 时 ， 能 保证 冲压 过 程 中 导 柱 、 导 和 套 永 不 脱离 ， 始 终 处 于 配合 状 
态 的 情况 下 ， 仍 受到 用 户 豆 欢 被 使 用 在 冲 速 不 高 的 普通 多 工 位 级 进 梗 中。 其 结构 和 斥 才 见 表 
6-91, 

у ВЕЕ ЕЖЕН ДЕ, ГЕ КОСАЧ ЗЕ ЯР ЛП АТГ © 

3. 凸 缘 模 柄 

凸 缘 模 柄 的 凸 缘 部 分 埋 人 上 模 座 上 平面 的 沉 扎 内 ， 一 般 千 削 加 工 成 H7/h6 配合 ， 同 时 
保持 和 上 模 座 上 平面 齐 平 或 略 低 于 上 模 座 的 上 平面 ， 这 样 才 能 保证 安装 后 上 模 座 的 上 平面 与 
压力 机 滑 块 的 的 平面 紧密 贴 合 。 通 第 是 缘 处 用 3 ~4 22422155 ЕЛАЛЕ2ЕВ х, УС Л 
М, 适用 于 较 大 型 模具 。 其 结构 和 尺寸 见 表 6-92。 
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表 6-91 旋 入 式 模 柄 (单位 : mm) 






材料 :Q235A 45 钢 

技术 条 件 : 按 1В/Т 7653—2008 的 规定 
标记 示例 : 

d =32mm АУЕ АК: 

ЖА ЕД A 32 JB/T 7646. 2 一 2008 


di 





L 
М16 x1.5 58 
М16 x1.5 68 
M20 x 1. 5 79 
91 

















M24 x 1. 5 
M30 х1. 5 
M36 х1. 5 
ЇЕ: 以 上 图 表 参 考 1В/Т 7646. 2 一 2008 ， 为 适应 多 工 位 级 进 模 ， 有 部 分 图 表 作 相应 的 修改 。 
ж 6-92 ГЇН ШД (单位 : mm ) 


材料 :0235 45 钢 

技术 条 件 : 按 JB/T 7653-- 
2008 的 规定 

标记 示例 : 

d =40mm 的 A 型 凸 缘 模 柄 
凸 缘 模 柄 A 40 JB/T 
7646. 3 一 2008 

















11 


13 

















ЇЕ: И EK Z 1В/Т 7646. 3 一 2008 ， 为 适应 多 工 位 级 进 模 ， 有 部 分 图 表 作 相应 的 修改 。 
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4. 浮动 模 柄 

浮动 醒 柄 由 四 球面 模 柄 、 钙 球面 垫 块 、 锥 面 压 轿 组 成 ， 其 结构 和 矿 才 见 表 6-93 ， 锥 面 
Ж 2 6-94， 四 球面 模 柄 见 表 6-95, (1538-5151), 22 6-96。 对 于 精密 多 工 位 级 进 模 ， 可 
通过 吓 球 面 垫 块 消除 压力 机 滑 块 的 导 回 误差 对 模具 导 回 精度 的 影响 ， 延 长 模具 寿命 ， 则 可 考 
碟 采 用 浮动 模 柄 。 但 由 于 模 柄 、 吓 球面 热 块 之 间 存 在 间 际 ， 浮 动 模 柄 在 冲压 过 程 中 易 造 成 剖 
压 间 歇 ， 对 于 小 凸 模 是 不 利 的 ， 因 此 使 用 时 须 慎 重 。 当 使 用 精度 高 、 刚 性 好 的 朵 式 压力 机 
时 ,一般 不 用 浮动 模 顶 。 

选用 浮动 模 柄 的 模具 ， 必 须 使 用 行程 可 调 的 压力 机 ， 保 证 在 冲压 过 程 中 导 柱 与 导 套 不 
脱离 。 





























ж 6-93 浮动 模 柄 (ЇЙН 18/Т 7646. 5 —2008) (单位 : mm) 


标记 示例 : 

d =40mm ‚Р =85mm_..D, = 120mm 的 浮动 模 柄 : 
浮动 模 柄 ”40 x85 x120 ЈВ/Т 7646. 5 一 2008 
技术 条 件 : 按 JB/T 7653—2008 的 规定 





1--Ї ДЭ БАЙН ”2 一 凸 球面 垫 块 3-3 ЛЕ 4-5 


АКАУ 
ЖЕТ [8 ПШ ЫН | 凸 球面 垫 块 螺钉 
I I rr misa 


| 25х44 | х 44 


25 M6 х20 
веза х48 
30 x 53 
30 x 63 
32 
25.5 30 x 73 
30 x 83 М8 x 25 
40 x 63 
== 
40 40 x 83 
一 > 
40 х 93 
40 х 103 
50 x 83 
27 M10 x 30 
95 140 140 50 x 93 95 
105 150 150 50 x 103 105 
50 29 
50 x 113 
50 x 118 
50 х 128 M12 x 30 


ЇЕ, 螺钉 数量 : 当 D, s100mm 为 四 件 ，Di >100mm 为 六 件 。 
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ж 6-94 锥 面 压 圈 (摘自 JB/T 7646. 5 —2008) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 微米 为 单位 
标记 示例 : 
d = 120mm 的 锥 面 压 圈 
ЖЕТЕ В 120 ЈВ/Т 7646. 5 —2008 
材料 :45 钢 
热处理 :硬度 43 ~48HRC 
技术 条 件 : 按 JBZT 7653 一 2008 的 规定 
H р, d, h n 
187 
74 36 
16 11 7 
4 
» 
100 20 65 10.7 
14 
110 63 
120 
69 
130 22 
140 79 
17 11 6 
150 89 
24 
160 99 
170 100 
26 20 13 
180 110 
Ж 6-95 四 球面 模 柄 (摘自 JBZT 7646. 5 —2008) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 微米 为 单位 


标记 示例 : 

4 =40тт 4, = 83 тт 的 止 球面 模 柄 : 

凹 球面 模 柄 40 x83 ЈВ/Т 7646. 5 一 2008 
材料 :45 # 

热处理 :硬度 43 ~48HRC 

技术 条 件 : 按 1В/Т 7653—2008 的 规定 





未 注 表 面 粗 烙 度 Каб. Зрт 
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(28) 
4 
1810 
25 64 7 
53 41 
67 11 
63 51 
32 
шинжлэн 
11 
s | e шэн 
73 61 80 
40 83 67 13 
81 
103 87 83 
83 67 
81 
50 83 17 
118 98 
85 
128 108 
ЇЕ: SR, 与 凸 球面 垫 块 在 摇摆 旋转 时 吻合 接触 面 不 小 于 80% 。 
Ж 6-96 凸 球 面 垫 块 (摘自 JB/T 7646. 5 一 2008) (单位 : mm) 
标记 示例 : 
d =85mm 的 凸 球 面 热 块 
凸 球面 热 块 85 JB/T 7646. 5 一 2008 
材料 :45 钢 
热处理 :硬度 43 -48НВС 
技术 条 件 : 按 JB/T 7653—2008 的 规定 
: Н SR 4, qd H SR. 4, 
86 06 
46 9 69 95 12. 5 155 
10 16 
50 9. 5 74 105 13.5 170 
55 10 82 115 14 190 
65 10. 5 102 Ер т ти 
14 2 
75 11 122 [ 
85 12 135 130 15.5 213 
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ЖЕ М ЧИН 


6.13.1 螺钉 








Е + ЖОКЛЕ ЛУ Л, ЛЭВЖВЛ Ах ЖЇР» 22 СЕ VZ) И] 2 Ру АЕ 
ЗЕР» БОЛОЙ БО ЕБЕЛЕК ИК да И Го. НЯНГ Y G PJM T, jS 
rk e PFBJ 8 fL ЛОВ fL. БИТЕЛ nk e ЕНУ ВЕГА АЕ К, Бл EAS ЯНУЫ fL 
或 育 孔 。 只 要 模具 的 结构 和 外 形 人 允许， 可 以 这 样 做 。 

利用 螺钉 安装 孔 、 螺 纹 底 孔 太 二 及 螺钉 皖 入 模板 最 小 深度 可 参考 表 6-97 所 列 。 








表 6-97 常用 螺钉 安装 孔 、 螺 纹 底 孔 的 尺寸 及 螺钉 拧 入 模板 最 小 深度 (单位 : mm) 











р, 6.5 8 9.5 11 14 17.5 20 23 26 29 32 

d, 3.4 4.5 5.5 7.0 9 11 14 16 18 20 

A 1 5MHU RE 

d, 2.6 3.4 4.3 5.1 6.8 8. 5 10.3 12 14 15.5 17.5 

一 般 中 小 型 模具 和 负 用 螺钉 直 径 为 M6 ~ M12 ЭН Da Ze Е, JP Td E DU НИ Г} 
固定 板 ， 数 量 一 般 在 4 个 以 上 。 由 于 种 模 或 固定 板 外 形 一 般 都 是 和 矩形， 所 以 螺钉 孔 尽 可 能 对 


称 分 布 在 模板 中 心 的 两 侧 或 模板 的 周边 。 模 板 蝶 钉 孔 与 螺钉 孔 之 间 中 心 距离 的 确定 可 参考 表 
6-98 所 列 。 模 板 厚 度 与 螺 多 大 小 的 合理 选用 可 参考 表 6-99 所 列 。 
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表 6-98 模板 螺钉 孔 与 螺钉 孔 之 间 中 心 距离 的 确定 (单位 : mm) 

















Я, M 距离 了 
M4 40 + 15 
M5 50 +15 
M6 60 +20 
M8 80 +20 
M10 100 +20 
M12 120 +30 
表 6-99 模板 厚度 与 螺钉 大 小 的 合理 选用 (单位 : mm) 


32 以 上 
М10,М12 





6.13.2 #7 


ЕГИН ТАЕ УТА Е А ХОЛ» ТЕ# ТЕ Н d: о Е EF, Н 5 É НОИ 
[J 77. ЖЕТ 3 TE J E y НАЕ jej КЕ Bu ПИ JH Ç 

由 于 圆柱 销 的 使 用 更 广 更 多 ,习惯 上 把 圆柱 销 简 
称 为 销 钉 或 定位 销 。 檬 具 中 比较 第 用 的 直径 有 $4mm 


b6mm、g8mm、g10mm、g12mm 几 种 。 销 钉 的 头 部 应 2222 
倒 角 或 倒 圆 ， 这 样 拆 装 过 程 中 ， 经 锤 打 其 头 部 有 些 变 
大 也 不 影响 继续 使 用 。 
销 钉 应 淳 硬 处 理 ， 表 面 磨 光 ， 保 证 尺寸 精度 ， 以 «К < 
保持 足够 的 硬度 和 使 用 寿命 。 图 6-213 所 示 为 圆柱 销 配 
合 长 度 示意 图 。 一 般 情况 下 ， 圆柱 销 最 小 配合 长 度 H ЫШ ТҮС 
>24, 图 6-213 ИЛЕНА 
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图 6-214a 所 示 为 最 名 用 的 销 钉 安 闻 方 法， 安放 后 的 销 钉 头 部 均 应 在 上 下 模板 之 内 。 

图 6-214b 所 示 销 钉 的 一 产 有 螺纹 ， 供 拆 翻 使用。 为 了 便于 拆 朔 ， 销 钉 与 销 钉 孔 配合 不 
能 过 紧 ， 按 过 渡 配 合 即 可 。 这 种 销 钉 朔 和 人 时 孔 内 有 空气 ， 主 要 用 于 模具 工作 零件 表面 不 能 损 
坏 的 场合 。 拆 彼 时 ， 用 拔 销 硕 上 的 螺钉 拧紧 销 杀 的 螺 孔 ， 即 可 拔 出 。 

图 6-214c 是 被 定位 的 板 件 销 孔 做 成 台 肩 孔 ， 拆 装 时 利用 小 扎 将 销 杀 项 出 。 

图 6-214d、e 是 在 泽 便 的 板 件 上 镶 入 软 钢 套 ， 用 来 配 作 销 钉 孔 ,便于 加 工 。 但 软 钢 套 一 
般 的 情况 下 要 设计 防 转动 处 理 。 




















图 6-214 销 钉 的 定位 形式 


图 6-214f 古 在 三 块 厚 板 件 的 情况 下 ， 用 两 个 销 杀 定位 。 板 件 薄 时 也 可 用 一 个 销 钉 定位 
三 块 板 件 。 

图 6-214g 与 图 6-214b 的 使 用 功能 相同 ， 只 是 为 了 减少 配合 长 度 将 上 面 一 块 板 件 的 销 孔 
口 部 扩大 。 

图 6-214h. 1 是 用 螺 塞 压 紧 销 杀 、 防 止 销 杀 松动 后 掉 出 ， 一 般 比 较 适 合 于 模具 的 上 梗 间 
28. КНН] ЙОК Н БАЛ, 〈 未 画 出 ) ， 便 于 取出 。 

图 6-214j 的 特点 与 图 6-214g ~ i 相同 。 


6.13.3 螺钉 孔 及 销 钉 孔 距 离 的 确定 


当 模 板 或 止 模 采用 螺 角 和 销 杀 定位 固定 时 ， 要 保证 螺 扎 间距 、 螺 孔 与 销 钉 孔 间 距 及 螺 
孔 、 销 钉 孔 与 模板 或 止 梗 刃 壁 的 间距 不 能 太 近 ， 否 则 会 影响 模具 的 使 用 寿命 。 其 数值 可 参考 
表 6-100. 

野 孔 中 心 与 止 梗 或 模板 边缘 的 最 小 距离 见 表 6-101。 当 螺 扎 中 心 到 四 模 或 模板 边缘 等 距 
时 ， 见 表 6-101 的 图 a 所 示 ; 反之 ， 螺 孔 中 心 到 止 醒 或 模板 边 绿 不 等 中 时 ， 见 表 6-101 的 图 
b PS 
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表 6-100 螺 孔 、 销 钉 孔 的 最 小 距离 














Ж £] fL M4 M5 M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24 
жоК 8 9 10 12 14 16 20 25 30 
5,/шш 
ЖИЭК 6. 5 7 8 10 11 13 16 20 25 
5, mm то 
ЛАК 


3 
销 钉 孔 d/mm з | ТЕГ НТ 
m T 1 2-1:5:1:5212:12:12:1:5 9 2 








Ж 6-101 4 т УЦ 1 12 BJ Bx ДУШЕ PS (单位 : mm) 











Жа fL M12 
D. 18 
(ay 14 

АСА) 20.5 ~ 24 
Ла 15 








多 工 位 级 进 模 的 结构 精 解 


级 进 模 的 总 逆 结 构 设 计 是 在 对 制 件 进行 科学 、 合 理 的 工艺 分 析 ， 正 确 排 样 及 相关 计算 校 





核 后 的 综合 体现 ， 是 连续 、 稳 定 地 生产 出 符合 质量 要 求 的 制 件 的 首要 保证 ， 因 此 ， 模 具 的 总 
痛 结 构 设 计 导 过 程 分 析 非 常 重要。 本章 通过 模具 结构 设计 实例 与 过 程 分 析 ， 介 绍 说 明 这 一 重 
要 内 容 。 


多 工 位 级 进 模 的 基本 结构 





多 工 位 级 进 模 的 结构 随 着 制 件 的 形状 和 要 求 不 同 而 变化 ， 但 基本 结构 所 包含 的 内 容 是 相 
同 的 。 

多 工 位 级 进 模 是 冲模 中 的 一 种 ， 它 也 由 上 、 下 模 两 部 分 组 成 。 

上 模 部 分 为 上 模 座 至 划 料 板 之 加 的 那 部 分 ,第 与 压力 机 滑 块 相 固 定 ， 随 压力 机 滑 块 上 下 
往复 实现 其 冲压 运动 。 

下 模 部 分 为 下 模 座 至 四 模 之 间 的 那 部 分 ， 也 就 是 一 般 与 压力 机 工作 台 相 固定 的 那 部 分 。 

其 余部 分 的 零 部 件 ， 由 于 每 一 副 多 工 位 级 进 模 的 功能 需要 不 同 而 有 差异 。 对 于 一 副 完 整 
的 多 工 位 级 进 梗 ， 其 基本 结构 的 零 部 件 见 表 7-1。 

表 7-1 多 工 位 级 进 模 基本 结构 的 零 部 件 





Ңң 8 Ej ri ЭР 


= B 
í ШЫ ШЕЕ: 


侧 刃 与 侧 刃 挡 块 
ТА ЖЕЙТ 

ХЕ е 始 用 挡 料 装置 
导 正 销 
定位 销 ( 块 ) 





工艺 零 部 件 及 装置 ОВ СЭ) 
浮动 导 料 销 
Pe Das (ТИР) 
侧 压 装置 


导 料 零 部 件 


ШИД, 

压 料 板 

顶板 ( 杆 、 销 ) 
推 板 ( 杆 ) 


ШИ ЕЖЕ АЕ 





379 


PP 多 工 位 级 进 模 设计 实用 手册 





模 架 及 导向 件 


ЖЖ e p e BB F 


销 助 堆 部 件 及 装置 
弹性 元 件 


上 、 下 模 座 

滚珠 ( 柱 ) 

保持 架 ( 又 称 保持 圈 ) 
Е 

Ф 

Е 

导 套 





Ө AJ SP |p] ml) 
导 回 装置 


滑动 导向 副 | 
模 柄 


凸 模 固 定 板 .固定 框 、 夹 板 
ЗАХ 
ШЕ Д 


ЖЕШ ЇР 0 2Z 5Б ЕЭ Ж 

ЖЕ Ж yi 2 

E J iñ ж 

普通 橡胶 垫 与 聚 须 酯 橡胶 
氮气 弹 得 





紧 固 件 及 其 他 


检测 与 安全 保护 装置 





多 工 位 级 进 模 的 典型 结构 





常见 多 工 位 级 进 模 冲 压 工 序 组 合 方式 及 模 


螺钉 

柱 销 
键 

ий 
请 块 
调整 块 
其 他 零件 


限 位 块 ( 柱 ) 
探头 、 触 杆 
护 套 


и Н.Ж 2 Ын] К 71.42 7-2 


Ж 7-2 常见 多 工 位 级 进 模 冲 压 工 序 组 合 方式 及 模具 典型 结构 简 图 


СМ | PI S) 
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(28) 
ТОР 
组 合 
© Z< 1 
fL ЙГЕ 
和 IL 
| 
КК 

ш гг ЛГУ ГД, 
4 КММ 
x ТГ : жат 
(| Сонин Ё L ү 
i. 22222 | —<<—— 
、 2021) : ата га 
m ОУХТ 
x NNN SN NSS № ХҮ 
冲 
TL РГР 
Ч “ЭЕ 
1 | = 
由 й СН, 

纯 冲 裁 多 工 位 级 进 模 


7.3.1 过 滤 网 多 工 位 级 进 模 


工艺 分 析 
нан, 1 所 示 为 过 滤 网 。 材 料 为 0195 #4, /5/20.5шш, В| 410mm, ЕЈ Л 
小 于 800mm (一 般 冲 压 出 的 制 件 为 卷 料 ， 在 使 用 时 再 切断 )， 上 面 均 匀 布 置 方 筷 4mm x4mm 
单 排 计 68 个 。 它 的 网 孔 与 网 孔 的 中 心 位 置 公差 在 0.08mm 以 内 ， 表 面 要 求 平整 光 涪 ， 不 得 
有 毛刺 。 经 分 析 ， 该 制 件 可 采用 如 下 3 种 方案 。 方 案 1: 采用 单 排 连 续 模 来 生产 ， 思 模 为 口 
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иң Ж РАЙ, JJH JJI НЧ ВЕ А 2mm， 如 一 个 凹 模 娘 口 损 坏 就 难以 修补 ， 必 须 更 换 
整体 目 模 ， 这 样 一 来 种 模 慷 口 寿命 低 ， 维 修成 本 高 ; 方案 2: 采用 一 出 一 双 排 又 开 排 列 方 
式 ， 凹 模 慷 口 与 刃 口 之 间 的 距离 为 gmm， 虽 然 凸 模 强 度 提 高 了 ， 但 满足 不 了 大 批量 的 生产 :; 
方案 3: 采用 一 出 二 四 排 又 开 排 列 方式 ,成 本 虽然 比方 案 2 有 所 提高 ， 但 保证 了 四 模 的 强 
度 ， 生 产 效 率 比方 案 2 提高 了 1 售 。 











( 卷 料 ) 





пооопоопооооощ\ ч ИШ Л 
图 7-1 过 小 网 


根据 以 上 3 种 方案 的 分 析 ， 决 定 采 用 方案 3: 一 出 二 四 排 又 开 排列 方式 较为 合理 ， 满 足 


了 大 批量 的 生产 。 

网 孔 冲 裁 与 普通 冲 裁 的 主要 区 别 为 : 由 凸 模 需 要 可 靠 的 导 癌 结构 ; 2) 压 料 力 要 大 ， 的 
为 冲 裁 力 的 13% ~18% ; @ 冲 裁 间 际 要 小 ， 单 边 约 为 料 厚 的 2.5%; 4) 由 于 是 级 进 模 ， 模 
具 的 凶 料 精度 要 高 ， 冲 下 的 废料 不 得 市 回 四 模 表 面 ， 以 人 免 下 次 冲 裁 时 方形 废料 回 跳 在 之 料 的 
表面 造成 制 件 压 伤 。 

2. 排 样 设计 

该 制 件 采用 一 出 三 四 排 又 开 排 列 方式 ， 排 样 如 图 7-2 所 示 。 为 了 人 简化 模具 结构 ， 降 低 制 
造 和 维修 成 本 ， 对 该 制 件 排 样 时 ， 主 要 考虑 以 下 因素 : Q 生产 能 力 与 生产 批量 ; О) 送料 方 
式 ; @ 冲压 力 的 平衡 (压力 中 心 ); 多 种 模 要 有 足够 的 强度 ; ©) 空 工 位 的 确定 等 。 在 充分 
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分 析 图 7-1 及 网 孔 模 的 冲 裁 特点 基础 上 ， 考 虑 送料 、 模 具 结 构 及 制造 成 本 等 要 系 ， 具体 工 位 
安排 如 下 : 

工 位 由: 冲 68 个 4mmx4mnm 的 方 孔 ; 

107): 冲 男 外 68 个 4mm x4mm 的 方 孔 。 


410 


ЯАВ n лла лиг иг 






ш (2 
DOOOOOOOOOOOOOOOOOOA \(0000000000000000000000 
пипгисапапапипигиГЕЕБШ басасасасасасасасасас а 
гп.:л: шп ш ш ш ш ш пишпшшишпшпшп ш ш ш ш о иш @ 


图 7-2 排 样 图 


3. 模具 结构 设计 

图 7-3 所 示 为 过 滤 网 多 工 位 级 进 模 的 模具 结构 图 ， 为 确保 上 、 下 模 对 准 精 度 及 冲压 的 稳 
定性 ， 该 模具 采用 4 个 精密 滚珠 钢 球 导 柱 ; 为 保证 印 料 板 导 向 精度 ， 同 时 保证 印 料 板 与 各 号 
模 之 间 的 间 际 ,在 凶 料 板 及 四 模 固 定 板 上 设计 了 小 导 套 叶 同 。 其 模具 特点 如 下 : 

1) 为 提高 材料 利用 率 ， 该 模具 采用 无 导 正 销 定 位 送料 ， 其 送料 步 距 精度 完全 徘 送 料 需 
保证 ， 因 此 对 送料 冀 的 精度 要 求 高 ， 该 送料 癌 采 用 伺服 送料 污 置 。 为 防止 送料 时 市 料 罕 动 严 
重 ， 在 该 模具 的 前 后 各 设计 有 叶 料 板 导 料 。 

2) 瑟 模 设计 。 瑟 檬 的 设计 和 制造 是 本 模具 的 关键 。 该 马 模 采用 直 杆 挂 台 式 结构 ， 经 过 
校 核 ， 该 吓 模 在 冲 裁 力作 用 下 不 会 发 生 抗 压 失 稳 。 其 刃 口 太 才 为 4mm x4mm， 材 料 采 用 进 
口 的 SKD 开 制造 ， 热 处 理 便 度 为 60 ~62HRC。 由 于 凸 模 数 量 较 多 (136 件 )， 可 以 到 专业 模 
具 标 准 件 广 家 定做 ， 从 而 降低 模具 的 制造 成 本 。 

3) 四 模 设 计 。 该 制 件 年 产量 较 大 ， 为 确保 冲 孔 凹 模 的 使 用 寿命 和 稳定 性 ， 此 材料 选用 
SKH51 制造 ， 热 处 理 便 度 为 60 ~62HRC。 此 四 榨 采 用 镶 入 式 ， 便 于 制造 和 维修 更 换 。 

Д) 模板 材料 的 选用 及 热处理 。 本 模具 结构 中 的 凸 模 固定 板 执 板 、 昔 料 板 扑 板 及 四 模 热 
板 选 用 Crl12， 热 处 理 便 度 为 53 -55НКС, 瑟 模 固定 板 选 用 45 钢 ， 调 质 320 -360НВУ, Ш 
料 板 及 四 模 固 定 板 选用 高 铬 合金 钢 Cr12MoV， 热 处 理 便 度 为 55 ~ 58HRC。 为 保证 模具 的 使 
用 寿命 ， 各 模板 加 工 的 精度 尤为 重要 ， 主 要 棕 板 采用 慢 走 丝 切 割 加 工 。 

4. 冲压 动作 原理 与 使 用 情况 

(1) 冲压 动作 原理 ”该 模具 采用 伺服 送料 棍 传 送 各 工 位 之 间 的 冲 裁 工作 ， 菲 此 站 置 来 
保证 送料 步 距 及 和 孔 与 孔 之 间 的 间距 。 冲 压 前 将 原材料 宫 和 110mm、 料 厚 0. 5mm ЙЧ ë | эе ZE 
料 妨 上 ， 通 过 整 平 机 将 送 进 的 市 料 整 平 后 再 送 入 伺服 送料 大 内 ， 将 伺服 送料 硕 的 步 距 调 至 
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图 7-3 过 滤 网 多 工 位 级 进 模 的 模具 结构 图 
1 一 上 模 座 2 一 螺钉 -1 3 一 小 导 柱 4 一 小 导 套 -1 5 一 凸 模 固定 板 垫 板 6 一 凸 模 7 一 凸 模 固 定 板 8 — EC 4R 
ОД 10-4898 2 ”11 一 弹 算 12-22 13-94 14-01 ЧД 15-48 8  -2 16-01 Й її 
17 一 后 导 料 板 -1 18 一 承 料 板 垫 板 ， 19 一 后 承 料 板 ，20 一 凹 模 21 一 螺钉 -3 ”22 一 后 导 料 板 -2 ”23 一 小 导 套 -2 
24 一 下 模 座 ”25 一 上 限 位 柱 ”26 一 下 限 位 柱 ”27 一 前 导 料 板 -1 28 一 前 承 料 板 29 一 前 导 料 板 -2 








30mm ， 用 手工 将 带 料 送 至 模具 的 导 料 板 ， 直 到 带 料 的 头 部 覆盖 第 一 排 冲 孔 凹 模 ， 这 时 伺服 
送料 器 调 至 自动 状态 ， 上 模 下 行 ， 印 料 板 9 压 紧 带 料 ， 使 带 料 紧 压 止 模 表面 ， 上 模 继续 下 
行 ， 增 大 压 料 力 ， 同 时 冲 孔 凸 模 6 3638039838 9 的 导向 与 保护 ， 进 入 凹 模 冲 压 。 当 冲压 完毕 ， 
ЕЖЕТ, БӨ ЖОКЛЕ 6 上 的 带 料 。 这 时 工 位 四 的 68 个 4mm x 4mm 的 方 孔 已 冲 
压 完毕 ， 再 进入 工 位 四 冲 出 另外 68 个 4mm x4mm 的 方 孔 。 依 次 循环 冲压 ， 将 已 冲压 完毕 的 
带 料 利用 送料 装置 往 后 面部 分 的 导 料 板 方向 送出 ， 缠 绕 在 另 一 料 盘 上 。 

(2) 模具 在 使 用 中 遇 到 的 问题 及 解决 方法 “该 网 板 的 冲压 难点 主要 在 于 大 批量 生产 中 
可 能 出 现 的 废料 回 跳 现 象 。 废 料 回 跳 会 造成 送料 过 程 中 带 料 的 压 伤 及 变形 ， 还 会 使 进 给 步 距 
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发 生变 化 ， 导 致 网 孔 的 尺寸 差异 ， 严 重 者 造成 无 法 继续 送料 А 
( 见 图 7-4)。 因 此 必须 针对 废料 回 跳 现象 的 产生 原因 进行 分 
析 。 引 起 废料 回 跳 的 主要 原因 及 解决 方法 如 下 : 

1) 引起 废料 回 跳 的 主要 原因 如 下 : 

(D 冲 裁 的 形状 过 于 简单 。 呈 方形 的 废料 不 易 被 凹 模 卡 住 造 
成 废料 回 跳 。 

9) 冲 裁 间隙 不 合理 。 当 冲 裁 间隙 过 大 或 不 均匀 时 ， 随 着 冲 
裁 结 束 后 出 现 的 弹性 恢复 ， 冲 下 的 废料 向 实体 方向 收缩 ， 因 其 六 
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(3) 冲压 速度 较 高 也 容易 造成 废料 回 跳 。 5 4 
НАТЕ 18 "ка. 72 96. 20 9” sq [Б 
ФиншктАЛНА 合适 (一 般 根据 材质 不 同 ， 所 加 7-4 Кж 
选用 的 切削 油 也 不 同 )。 1 一 回 跳 废料 “2 一 凸 模 3 一 带 料 
о) 凸 模 过 短 造成 冲 切 的 深度 过 浅 ， 上 废料 接近 思 模 的 上 表 4 一 废料 5 一 凹 模 


面 ， 极 匈 被 是 模 吸 附 出 凹 模 而 造成 废料 回 跳 。 

©) 吓 模 及 四 模 叉 口 过 于 锋利 ， 废 料 断 面 光 亮 珊 所 占 比 例 多 而 毛刺 小 ， 与 止 模 之 间 的 摩 
探 力 过 小 ， 容 易 被 是 模 吸 附 出 四 模 而 造成 上 废料 回 跳 。 

СТ) 如 四 模 在 设计 时 做 成 有 一 定 的 落 料 斜 度 ,经 过 人 研磨 后 使 申 模 为 口 的 高 度 较 低 ， 而 间 
际 变 大 ， 也 可 能 会 造成 废料 回 跳 。 

审 料 便 度 越 高 ， 越 容易 产生 废料 回 跳 。 

2) 防止 废料 回 跳 的 解决 方法 如 下 : 

Ф 西 模 采 用 和 斜 为 口 冲 裁 ， 以 增 大 材料 与 凸 模 之 间 的 摩擦 力 。 

@ 控制 好 凸 模 与 馈 模 之 间 的 冲 裁 间 际 。 

B) 合理 控制 冲压 速度 。 

出 合理 选用 切削 油 ， 尽 可 能 不 用 黏 性 大 的 切削 油 或 把 切削 油 加 在 材料 的 下 表面 ， 以 防 
止 上 是 模 瓜 部 烙 住 废料 而 造成 废料 回 跳 。 

55) 严格 控制 凸 模 的 长 度 ; 

(6) 空气 吸引 。 加 奢 吸 侍 闫 ， 废 料 在 吸 侍 硕 的 强力 吸引 下 不 易 被 凸 模 带 出 。 

С) 定期 检查 止 模 的 使 用 间 际 。 


7.3.2 垫圈 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-5 所 示 为 垫圈 。 材 料 为 Q235 碳 素 结构 钢 ， 料 厚 为 4. Отт, 
制 件 形状 简单 ， 由 内 孔 50mm 和 外 圆 p62mm 组 成 ， 要 求 内 外 要 同 
心 。 因 该 制 件 生产 批量 大 ， 为 提高 材料 利用 率 ， 排 样 需 考虑 市 省 
材料 。 

2. 排 样 设计 图 7-5 垫圈 

结合 工厂 实际 生产 条 件 ， 该 制 件 采 用 单 排 排 列 。 经 计算 ， 该 制 
件 选用 料 宽 为 67mm 的 卷 料 ， 步 距 为 64. 5mm， 共 分 为 两 个 工序 冲压 ， 排 样 图 如 图 7-6 所 示 。 




















385 


pb) 多 工 位 级 进 模 设计 实用 手册 





具体 工 位 安排 如 下 : 
ТА; 91:11: 
г): 落 料 。 
3. 模具 结构 设计 
垫 疾 多 工 位 级 进 模 结构 如 图 7-7 所 示 。 其 结构 





ХФ: 








бэт 
特点 如 下 : 
1) 为 保证 上 下 模 的 对 准 精 度 ， 该 模具 采用 消 图 7-6 ЖИ EI 


动 导 柱 、 导 套 的 标准 模 架 
2) 两 侧 压 块 12 Е ЕА 11 的 作用 下 把 条 料 压 回 一 边 ， 挡 料 杆 1 挡 料 ， 使 送料 更 为 准确 。 


1 5 6 8 
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图 7-7 垫圈 多 工 位 级 进 模 绪 构 
1 一 挡 料 杆 2、4、8 一 四 模 3, 6, 7—09 ”5 一 导 正 销 9 一 始 用 挡 料 销 
10 一 螺钉 11-00 лг “12 一 侧 压 块 


























3) 模具 工作 时 ， 条 料 送 进 ， 开 始 用 始 用 挡 料 销 9 挡 料 ， 以 后 即 由 挡 料 杆 工 挡 料 。 挡 料 
杆 狐 在 冲 搭 边 的 凸 模 3 下 面 且 较 长 ， 当 上 模 在 上 死 点 时 ， 挡 料 杆 仍 不 离开 止 梗 刃 口 ， 故 条 料 
往 左 送 进 即 被 挡 料 杆 挡住 。 在 剖 裁 的 同时 ， 吓 醒 3 将 搭 边 冲 开 一 个 缺口 ， 条 料 可 顺利 











用 抬 料 ) 继续 回 左 送料 ， 实 现 连续 冲 裁 。 在 第 二 工 位 沙 料 时 ， 由 导 正 销 5 精确 定位 ， 
可 保证 垫 阁 孔 与 外 圆 同 心 。 此 结构 适用 于 行程 不 大 的 压力 机 上 。 


7.3.3 连接 板 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 








图 7-8 所 示 为 连接 板 。 材 料 为 Q235， 料 厚 为 1.2mm， 最 大 外 形 119mm x32mm， 头 部 由 
4 个 45mm 和 一 个 $8mm 的 圆 孔 组 成 ， 尾 部 由 一 个 $5mm 的 圆 孔 组 成 。 因 该 制 件 年 产量 大 ， 


经 分 析 采 用 多 工 位 级 进 模 冲 压 较为 合理 。 
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2. 排 样 设 计 
从 制 件 图 7-8 分 析 ， 该 制 件 需 经 过 冲 孔 和 落 料 两 个 工序 冲压 ， 排 样 如 图 7-9 所 示 。 具 体 
工 位 安排 如 下 : 


Тф): Я, ; 
Т): 落 料 。 


==; 





图 7-9 ЖЕЕ 





连接 板 多 工 位 级 进 模 结构 如 图 7-10 所 示 。 其 结构 特点 如 下 : 
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图 7-10 连接 板 多 工 位 级 进 模 结 构 
1 一 下 模 座 ”2 一 凹 模 3 一 导 料 板 4 一 定位 销 5-0 6-8 | 7-018Ї ин 8 一 垫 板 9 一 橡胶 
10 一 落 料 凸 模 11 一 大 孔 圆 凸 模 12-414 1 13 一 活动 导 料 销 14—08 “15 一 承 料 板 
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1) 该 模具 采用 中 间 滑 动 导 柱 模 架 制造 。 

2) 为 提高 材料 利用 率 ， 该 制 件 采用 对 又 排列 ， 但 模具 采用 单 排 一 出 一 的 结构 。 剖 压 时 
ВОЯ 90; 竺 第 一 所 冲压 结束 后 ， 将 条 料 旋转 18058 4 2-4. 

3) 该 模具 采用 活动 挡 料 销 13 ЇЕ х, ЛЕ Л Л ИН} 11 底面 的 定位 销 4 作为 
精确 定 距 。 沙 料 巴 配对 番 料 板 5 有 导向 作用 ， 凶 料 板 5 对 小 是 模 起 保护 作用 。 

4) 该 模具 为 手工 送料 ， 冲 裁 后 的 制 件 和 废料 均 由 模具 的 压 孔 漏出 。 


7.3.4 变 压 希 铁心 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-11 所 示 为 变 压 喜 铁心 ， 该 制 件 由 “ 山 ” 字 铁 
和 “一 ”学 铁 两 件 组 成 。 材 料 为 硅钢 片 ，“ 一 ”字形 的 
КЗ Т “Ш” 7 МЛ. 227, 采用 少 上 废料 冲 
裁 ， 可 在 一 次 压力 机 行程 下 冲 切 “一 ”字形 和 “ 山 ” 字 
形 两 件 。 

2. 排 样 设计 

由 于 年 生产 批量 大 ， 在 排 样 设 计时 要 重点 考虑 万 省 























材料 、 提 高 材料 利用 率 。 经 分 析 ,， “一 ”字形 制 件 由 双 
侧 刃 搭 边 冲 切 获 得 ，“ 山 ”字形 由 对 又 排列 。 那 么 对 府 图 7-11 变压器 铁心 “1” 
料 的 宽度 要 求 高 (H ER a ЛУ Sa oK 81. 5mm +0.1mm)， 排 字 铁 和 “一 ” 字 铁 


样 如 图 7-12 所 示 。 有 具体 工 位 安排 如 下 : 
工 位 四: 404, 42915 288: 





图 7-12 排 样 图 


3. 模具 结构 设计 

变 压 瘟 铁心 多 工 位 级 进 模 设计 如 图 7-13 所 示 。 该 模具 采用 标准 后 侧 滑 动 导 柱 模 染 ， 采 
用 侧 为 定 距 ， 其 侧 刃 部 位 是 “一 ”了 字体 的 本 里。 

模具 冲压 时 ， 上 模 下 行 ， 市 料 (ЖЖ) 在 第 一 工 位 送 进 时 必须 用 始 用 挡 料 销 挡 料 ， 再 
冲 切 相 关 扎 位 及 局 部 的 外 形 废 料 ; 当 市 料 (条 料 ) 进入 第 二 工 位 时 ， 利 用 “ 山 ” 字 吓 模 12 
K 5-7 ri 11 分 别 冲 切 排 样 图 上 的 b 部 和 qd 部， 而 a 部 和 c 部 从 四 模板 的 不 同 斜面 上 
消 出 。 
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В|7-13 变 压 需 铁心 多 工 位 级 进 模 结 构图 
1 一 下 模 座 ”2 一 四 模板 3 一 承 料 板 4 一 导 料 板 5 — В 6 一 橡胶 7—27 
8 一 上 模 座 9 一 模 柄 ”10 一 固定 板 热 板 11-- 5-7 Фү 12- “Ш” “Ч 
13 一 冲 孔 凸 模 ”14 一 挡 块 15 一 防 侧 向 挡 块 ”16 一 始 用 挡 料 销 


7.3.5 多 种 垫圈 套 料 多 工 位 级 进 模 





1. 工艺 分 析 
图 7-14 所 示 为 大 、 中 、 小 三 种 垫圈 。 о 吉 构 钢 ， 板 料 厚 上 度 1=2mm。 为 
了 节省 材料 及 提高 生产 率 ， 从 图 7-14 中 可 以 看 出 ， 这 三 种 热 片 可 以 采用 套 料 方法 设计 一 副 


ee 5 ЛИА 
径 及 外 径 要 合理 进行 选择 ， 即 小 垫圈 的 外 径 必 须 正 好 是 中 垫圈 的 内 径 ， 中 垫圈 的 外 径 也 必须 
正好 是 大 垫圈 的 内 径 ， 只 有 具备 这 样 的 尺寸 条 件 ， 才 能 充分 发 挥 材料 利用 率 。 

2. 排 样 设计 

为 提高 材料 利用 率 ， 该 制 件 在 充分 分 析 三 种 垫圈 冲 裁 特点 的 基础 上 考虑 送料 、 定 位 、 模 
具 结 构 及 制造 成 本 等 要 系 ， 决定 采用 一 出 三 套 料 排列 较为 合理 ， 排 样 如 图 7-15 所 示 。 具 体 
工 位 安排 如 下 : 

ТАУП): 冲 工艺 和 孔 、 小 垫圈 冲 孔 ; 

工 位 忆 : ЛАЧ РЭН (РОМ 24): 
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图 7-14 大、 中、 小 三 种 垫圈 
ТМ: 中 垫圈 落 料 (大 垫圈 冲 孔 ) ; 
ТМ): 空位 ; 
ТМО ~ 70: 大 垫圈 落 料 。 
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图 7-15 排 样 图 


3. 模具 结构 设计 

图 7-16 所 示 为 多 种 垫圈 套 料 多 工 位 级 进 模 结构 。 采 用 大 、 中 、 小 三 种 垫圈 同时 冲 孔 、 
洛 料 工艺 ,生产 制 件 的 好 坏 与 其 模具 的 设计 质量 密切 相关 ， 合 理 的 模具 结构 是 加 工 合格 制 件 
的 关键 ， 因 此 根据 具体 的 零件 形状 、 扩 才 及 材料 ， 必 须要 正确 、 合 理 设计 三 种 垫圈 同时 剖 
孔 、 落 料 的 级 进 梗 结构 。 

从 图 7-16 可 以 看 出 ,该 模具 结构 由 上 下 模 两 部 分 组 成 : 上 模 部 分 主要 由 上 模 座 1， 上 
АЛЫ 5, 25, ШЕ 7, 26, |05 2, 20, ЖХ 11, 17, Л уя 6, rh ss r ba 
12, ХЭВ п 21 等 组 成 ; 下 模 部 分 主要 由 下 模 座 27， 下 垫 板 28、41 KIDS 37, 42 等 
组 成 。 

(1) 凸 、 四 模 间 际 值 的 确定 ”根据 生产 经 验 可 知 ， 凸 、 四 模 间 际 对 制 件 质量 、 冲 裁 压 
力 及 模具 硅 命 部 有 很 大 的 影响 。 因 此 设计 模具 时 一 定 要 选择 一 个 合理 的 间 际 ， 使 制 件 的 质量 
较 好 ， 所 需 冲 裁 压力 较 小 ， 柠 具 寿 命 较 高 。 按 材料 性 能 及 板 料 厚度 决定 ， 其 是 柑 与 四 模 的 间 
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图 7-16 2 1222 т u 28 k Ea 25 FJ 
І БЯ 2, 20—605 3 一 导 套 4—T2TT mË 5、25 一 上 垫 板 6 一 小 垫圈 凸 模 
7. 26—181 8, 18, 22, 30, 34—030 9 一 导 正 销 10、40 一 圆柱 销 ”11、17 一 印 料 板 
12 一 中 垫圈 凸 模 ”13、24、35、39、45 一 螺钉 14— ВИ | ”15 一 小 导 柱 16、36 一 小 导 套 
19 一 弹 顶 21 一 大 垫圈 凸 模 ”23 一 弹簧 垫 圈 27 一 下 模 座 28、41 一 下 热 板 29 一 浮动 导 料 销 
31 一 大 垫圈 ”32 一 限 位 柱 33、44 一 螺 塞 37、42 一 凹 模板 38 一 中 垫圈 
43 一 小 垫圈 46 一 寻 柱 ”47 一 你 持 圈 48 一 承 料 板 垫 块 
49 一 承 料 板 ”50 一 料 带 











325 НХ 0. 24mm 。 

(2) 模具 零件 的 制造 ”本 模具 结构 中 的 上 垫 板 、 翻 料 垫 板 及 下 垫 板 选用 Crl12， 热 处 理 
便 度 为 $S4 ~ 56НКС; 固定 板 选用 45 钢 ， 调 质 320 -360HBW; ИЛ K HPS t H = = 
钢 Cr12MoV， 热 处 理 便 度 分别 为 54 -56НКС, 60 ~62HRC; ру 5 Н SKD ， 热 人 处理 便 度 





391 


pb) 多 工 位 级 进 模 设计 实用 手册 





为 62 ~64HRC 。 

为 保证 三 种 垫 阀 的 同心 度 及 模具 的 使 用 寿命 ， 应 保证 各 模板 加 工 的 精度 ， 主 要 模板 采用 
慢 走 丝 切割 加 工 。 其 次 在 模具 的 内 部 设计 了 导 正 销 9 作为 料 带 的 精 定 距 。 

(3) 快速 更 换 凸 醒 ” МЛ 2  -- ЛИ ТҮ Е (9. 7-16), ЯЕГЧ Ла 12 
孔 ， 即 在 固定 板 和 上 醒 座 的 对 应 位 置 分 别 钴 螺钉 过 扎 及 螺钉 头 部 通 孔 ， 螺 钉 从 上 模 座 穿 过 固 
定 执 板 与 凸 模 连 接 。 当 凸 模 需 经 更 换 和 修 磨 为 口 时 ， 把 凸 模 固定 螺钉 拆 纯 掉 并 用 销 杀 从 凸 模 
固定 板 中 项 出 即 可 ， 不 必 松 动 连接 固定 板 与 上 模 座 的 螺钉 和 销 宁 ， 也 不 必 拆 挥 邮 料 板 ， 这 样 
更 换 凸 模 速 度 快 ， 而 且 不 会 影响 固定 板 的 波 配 精度 ， 从 而 保证 模具 重复 淡 配 精度 ， 延 长 模具 
的 使 用 寿命 。 


7.3.6 小 电动 机 定 、 转 子 卢 套 冲 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

制 件 如 图 7-17 所 示 ， 小 电动 机 的 定 、 转 子 片 在 电机 中 的 使 用 数量 是 等 同 的 ， 定 子 片 与 
转子 片 的 外 径 尺 寸 相 差 1mm， 定 、 转 子 片 具备 套 冲 的 条 件 ， 该 制 件 的 尺寸 精度 及 对 称 度 要 
求 较 高 ， 形 状 也 较 复 杂 ， 适 宜 于 多 工 位 级 进 模 的 冲压 生产 。 

转子 请 中 间 的 12mm 孔 的 孔径 太 才 与 外 圆 的 同 轴 度 等 精度 要 求 较 高 ， 为 使 制 件 加 工 后 
可 直接 进入 组 狼 、 磐 入 线圈 的 后 道 工序 ，12 个 藤 线 槽 冲 裁 后 应 少 或 无 毛刺 产生 ， 制 件 的 平 
整 度 也 应 充分 保证 ， 因 此 和 藤 线 槽 冲 裁 后 必须 设置 校 平 、 整 形 工 序 。 

4 个 $5mm 的 定子 片 登 装 钾 接 孔 与 中 心 轴线 有 一 定 的 对 称 度 要 求 ， 在 工序 编排 时 应 考虑 
与 中 间 ф12шт 孔 在 同一 工 位 中 冲 出 ， 以 减少 累积 误差 。 

为 最 大 程度 地 提高 材料 的 利用 率 ， 纵 回 剪 开 后 的 整 郑 硅钢 片 市 料 宽 度 矿 才 即 为 定子 
片 的 宽度 尺寸 ， 另 一 边 的 宽度 尺寸 由 模具 保证 ， 四 角 的 ó96mm 外 圆 弧 采用 外 形 冲 切 的 方 
КЭК. УРЕ al ДҮН Н, Я АД Е {ЖАР ЖЕШ, ДАЛЕЛ. НЮ, (E 
УЯ2 ЩИ 2FJÉ дн E Н Л) ВЕ НО Їй 00 F, 158: 8154 07:28 8541 Bg 2220 ЪТ pR ЛШ ЛУШ Ну Z 
构 形 式 。 






































定子 片 
图 7-17 小 电动 机 定 、 转 子 片 
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2. 排 样 设计 

定 、 转 子 族 为 大 批量 生产 ， 选 用 整 卷 硅钢 户 市 料 ， 采 用 冲压 设备 附设 的 目 动 送 料 朔 置 送 
料 ， 其 送料 精度 可 达 + 上 0.05mm， 故 神 压 加 工 中 以 送料 逆 置 为 粗 定 距 ， 以 模具 内 设置 的 导 正 
销 为 精 定 距 。 

综合 以 上 工艺 分 析 ， 整 市 料 即 为 该 制 件 本 体 的 载体 形式 ， 为 保证 制 件 的 关键 尺寸 及 相对 
位 置 精度 ， 在 冲 制导 正 销 孔 的 同时 应 考虑 把 转子 片 的 中 间 ф12шт fd... 12 个 航线 权 型 孔 及 4 
个 $5mm 的 定子 片 芋 六 饮 接 筷 一 起 冲 出 ， 在 同一 个 工 位 上 进行 多 工序 组 合 冲 裁 很 可 能 影响 
制 件 的 平整 度 ， 因 此 ， 在 转子 片 的 外 形 冲 切 阔 料 前 必须 安排 校 平 工序 。 转 子 片 的 外 形 落 料 后 
即 可 在 其 后 的 工 位 上 进行 定子 片 的 内 形 异 形 槽 了 筷 冲 裁 。 

为 使 材料 充分 得 到 利用 ， 在 冲 切 外 形 圆 踊 的 材料 部 分 设置 导 正 销 孔 的 孔 位 ， 考 感到 模具 
的 工作 强度 ， 必 须 设 置 空 工 位 。 

最 后 工 位 制 件 从 市 料 上 切断 分 离 出 来 ， 有 两 种 方式 : 一 种 为 中 间 切 去 一 罕 条 的 有 废料 切 
其 方式 ， 它 可 保证 冲 切 后 的 两 边 毛 刺 方 回 相同 ， 但 降低 了 材料 利用 率 ; 另 一 种 为 单 面 切断 ， 
冲 切 后 的 两 边 断 面 毛 刺 方 向 是 不 一 样 的 。 考 虑 到 切断 面 为 定子 片 外 侧 的 非 工作 部 位 ， 不 影响 
其 使 用 ， 所 以 采用 了 单 面 切断 的 方式 。 排 样 图 如 图 7-18 所 示 ， 有 具体 工 位 排列 如 下 : 

工 位 帆 : 冲 导 正 销 孔 、 定 子 片 4 个 安装 孔 、 转 子 片 各 模 孔 及 中 间 疙 ; 

ТМО: 9 Toba 

TA: 转子 片 外 形 落 料 ; 

工 位 由 : 冲 定 子 片 内 形 模 筷 ; 

工 位 @: 定子 片 两 端 外 形 圆 缴 冲 切 ; 

ТМО: 定子 片 与 本 体 冲 切 分 离 。 


























2X9e4( 导 正 钉 孔 ) BD ЯВ JJ 201 
Ф 


Eo 
S S SN 
0 дан 

















图 7-18 排 样 图 


3. 模具 结构 设计 

根据 冲压 工序 分 析 的 相关 工艺 计算 : 

ДЭВЖЭЭ (6 个 有 效 工 位 ) Fa =213243N, ШИН) Fa =7519N。 

以 排 样 的 尺寸 坐标 基准 原点 为 计算 压力 中 心 的 坐标 ， 因 制 件 为 完全 对 称 型 ,了 方向 压力 
中 心 坐 标 与 排 样 基准 线 重合 ， 即 Y=0， 只 需 计算 让 方 同 压 力 中 心 即 可 。 

压力 中 心 : X, = 193.7; Y=0。 

制 件 材料 为 电工 用 硅钢 片 ， 料 厚 为 0.35mm， 溃 裁 间 隐 查 表 : Z -0.06ши: Z, = 
0. 04mm， 最 后 确定 采用 2Z =0.05mm。 
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小 电机 定 、 转 子 片 套 冲 多 工 位 级 进 模 结构 如 图 7-19 所 示 。 

模具 导 料 系统 采用 分 段 双 侧面 导 料 板结 构 形式 ， 即 外 导 料 板 2 和 内 导 料 板 7。 为 使 带 料 
在 高 速 、 连 续 的 送 进 中 保持 顺畅 ， 在 四 模 靠 近 侧 导 料 板 的 两 侧 设置 了 两 排 钢珠 13 ， 材 料 浮 
离 凹 模 平面 0.5 ~1. 0mm， 与 钢珠 呈 点 接触 ， 使 带 料 在 高 速 、 连 续 的 送 进 冲压 中 实现 材料 的 
平滑 移动 。 
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47-19 小 电机 定 、 转 子 片 套 冲 多 工 位 级 进 模 结 构 
1 一 承 料 板 2 一 外 导 料 板 3 一 下 模 座 ”4 一 冲 导 正 销 孔 凸 模 5—[Ш ЫЙ 6-1 -1 7 一 内 导 料 板 8 一 固定 收集 简 用 螺 孔 
9、17 一 螺钉 10—109 М 11-11 4-2 12 一 圆 形 弹簧 13 一 钢珠 ”14 一 切断 凸 模 ”15、16 一 小 导 套 18-3200 
Чэ 19—86 20—169 21-08 41 Їй 22-10 0 Ї гїн 23-41 24-40 ЫН Д ”25 一 名 
料 板 垫 板 ”26 一 凸 模 固 定 板 27 一 凸 模 固 定 板 热 板 28 一 上 模 座 ”29 一 定子 片 冲 圆 弧 是 模 ”30 、39 一 固定 凸 
模 用 圆 销 。 31 一 转子 片 外 形 冲 切 凸 模 ”32 一 模 柄 ”33 一 校 平 用 下 模 34 一 校 平 用 上 模 ”35 、38 一 凸 模 固定 夹 套 
36 一 冲 中 心 轴 和 孔 凸 模 37--00 6 Х гүй 











因 冲 压 中 强压 番 料 板 的 工作 行程 不 大 ， 精 定 距 的 导 正 销 固 定 在 凸 梗 固定 板 上 最 佳 。 
制 件 的 冲 裁 间 陀 较 小 ， 糊 度 又 较 高 ， 为 适应 高 速 冲压 ， 选 用 滚动 导 回 四 导 柱 钢 结构 





级 进 模 各 凸 模 的 叶 癌 精度 、 导 向 保 护 是 由 凶 料 板 精 度 来 保证 的 。 凶 料 板 必 须 有 足够 的 运 

动 精度 ， 因 此 在 和 凶 料 板 与 是 模 固 定 板 之 间 设 置 了 对 称 均 布 的 4 个 辅助 小 导 僚 15, 16, ШИ 

板 与 上 模 部 分 采用 8 tF ТЕШЕН 19 连接 。 一 般 人 情况 下 ， 熏 料 板 的 选材 应 与 止 模 材 料 一 
致 ， 其 热处理 硬度 应 略 低 于 凹 模 的 热处理 硬度 要 求 。 

弹 压 凶 料 板 所 用 的 弹性 元 件 为 矩形 弹 赏 ， 因 棕 具 的 工作 面积 较 大 ， 初 选 12 件 轻 载 从 ， 
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外 径 为 $20mm， 长 度 为 60mm 8928)2 90 25, ШИГЭЭ 7) Кы, 7519N. 

1) 根据 模具 工作 面积 、 安 装 位 置 和 空间 结构 ， 拟 选 矩形 弹簧 个 数 m=12。 

2) 计算 每 个 弹 得 的 预 压力 : Fs = FaZn =T519N/12 -627М, 

3) 由 2Fw 估 算 弹 得 的 极限 工作 负荷 : Fn =2F =2 x627N =1254N。 

查 有 关 窍 形 弹 算 规 格 ， 初 选 弹 蝎 的 规格 为 : “ЕЭ, О =20mm、d = 10тт, А =60mm、 
Ер =529.6N. hy =60 х0. 52 х0. 8mm =24.96mm。 

4) 计算 弹簧 预 压缩 量 , hy = Рул Е, =627N x24.96mm/1254N -12.48шт. 

5) 校 核 。 h =h +h. +h, =12.48mm +6mm +5mm =23.48mm < 24. 9бтт, 

由 以 上 计算 可 知 ， 所 选 弹簧 合 适 。 

模具 工作 零件 部 分 ， 止 模 按 工序 内 容 要 求 分 段 为 两 个 部 分 精 加 工 后 组 合 在 四 模 框 内 ， 整 
ЖЗ НУ Е. Ко А Е АУЕ Ч р. 

АЈ ЁН НЛУ, МАЕ т, СЛН 8. УКР т хэс ЕХ Н Je 2 [А 
дЕ, 89) л 22, же НЛ Ит 14 51 х ЛОТО Е, АИА eJ 8. ЭЭЖ, 27 
Уа П JJ Zi, АЛЕ УМА p R Bribe УГ, Fam B ШОГ fL KJ L. — 30° 6 
滑 面 ， 制 件 最 后 切断 分 离 后 从 该 糙 面 处 清 出 模具 。 

在 模 座 底面 转子 片 冲 切 落 料 型 孔 的 部 位 加 工 了 4 个 固定 收集 简 用 螺 孔 8， 用 以 固定 收集 
沙 料 后 的 转子 片 闻 置 ， 以 避免 与 其 他 剖 裁 废料 混合 ， 而 增加 分 选 工序 。 


7.3.7 微 电 机 转子 上 所 与 定子 片 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-20 所 示 为 微 电 机 的 定子 片 和 转子 片 ， 材 料 为 硅钢 请， 料 厚 为 0.3Smm。 它 在 使 用 中 
所 需 数量 相等 ， 转 子 的 外 径 比 定子 的 内 径 小 1mm， 因 此 定子 片 和 转子 片 具备 僚 冲 条 件 。 如 
图 7-20 所 示 ， 定 子 片 中 的 异形 孔 比 较 复 杂 ， 孔 中 有 四 个 较 狭 第 的 突出 部 分 ， 和 看 不 将 内 形 孔 
2118-00-01, ДОШ 4 个 突出 部 分 容易 损坏 。 为 此 ， 把 内 形 孔 分 为 两 个 工 位 冲 出 ， 考 虞 
到 ф48 * 0” mm 孔 精 度 较 高 ， 应 先 冲 两 头 长 形 孔 ， 后 冲 中 孔 ， 同 时 将 3 个 孔 打 通 ， 完 成 内 孔 
































冲 裁 。 乔 先 冲 中 孔 ， 后 冲 长 形 孔 ， 可 能 引起 中 孔 的 变形 。 
ЕТ 





图 7-20 ЖЕЕ РЛ f. H 
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2. 排 样 设计 

由 于 向 电机 的 定子 上 厂 和 转子 片 年 产量 大 ， 故 适宜 采用 多 工 位 级 进 模 神 压 ， 该 制 件 的 冲压 
工序 均 为 冲 孔 和 落 料 。 制 件 的 腊 形 孔 较 多 ， 在 级 进 模 的 结构 设计 和 加 工 制造 上 部 有 一 定 的 难 
度 ， 因 此 要 精心 设计 ， 各 种 问题 都 要 考虑 周全 。 

制 件 的 排 样 设计 如 图 7-21 所 示 ， 该 排 样 共 分 8 个 工 位 ， 各 工 位 的 工序 安排 如 下 : 

Tj: 冲 导 正 销 孔 ， 冲 转子 槽 孔 和 中 心 轴 孔 ， 剖 定子 片 两 庙 4 个 小 孔 等 ; 

ТМ): 冲 定 子 片 右 侧 2 个 孔 ， 溃 工艺 筷 及 转子 片 槽 ; 

工 位 号: 转子 片 落 料 ; 

ТАФ): 冲 定子 片 两 端 异形 槽 筷 ; 

工 位 @: 冲 定子 片 848 '0”mm 内 和 孔 ， 切 除 定子 片 两 端 圆 弧 废料 ; 

工 位 (8: 定子 片 切断 。 

















图 7-21 排 样 图 


转子 片 中 间 $10mm 的 也 有 较 高 的 精度 要 求 ，12 个 线 模 孔 要 和 直接 缠 绕 径 细 、 绝 绿 层 薄 的 
漆包线 ， 不 允许 有 明显 的 毛刺 。 为 此 ， 在 工 位 四 设置 对 $10mm 孔 和 12 个 线 模 孔 的 校 平 工 
序 。 工 位 号 完成 转子 片 的 落 料 。 

工 位 @ 采 取 单 边 切 断 的 方法 ， 尽 管 切 断 处 相 邻 两 片 毛刺 方向 不 同 ， 但 不 影响 使 用 。 

3. 模具 结构 设计 

根据 排 样 图 ， 该 模具 为 8 个 工 位 的 多 工 位 级 进 模 ， 步 距 为 60omm。 模 具 的 基本 结构 如 图 
7-22 所 示 。 为 保证 制 件 的 精度 ， 用 了 四 导 柱 滚珠 导 回 钢板 模 架 。 

该 模具 由 上 、 下 两 部 分 组 成 。 

(1) 上 模 部 分 

1) 凸 模 。 凸 模 高 度 应 符合 工艺 要 求 ， 工 位 B8447mm 的 落 料 凸 模 19 和 工 位 @ 的 三 个 凸 
模 较 大 ， 应 先进 入 冲 裁 工作 状态 ， 其 余 凸 模 均 比 其 短 0. 5mm。 当 大 凸 模 完 成 冲 裁 后 ， 再 使 
小 凸 模 进行 冲 裁 ， 这 样 可 防止 小 凸 模 折 断 。 

Нараар гах 17， 切 废料 凸 模 6、7， 冲 异形 孔 凸 模 20 都 为 异形 凸 模 ， 无 台阶 。 大 一 
фу ШЕ] ЖГ, (120 呈 注 片 状 孔 ， 故 采用 销 钉 14 吊装 于 固定 板 11 上 ， 至 于 环 
形 分 布 的 12 211 (1754 17 是 灸 在 带 台 阶 的 凸 模 座 16 上 相应 的 12 个 也 内， 并 采用 卡 圈 15 
固定 ， 如 图 7-23 所 示 。 卡 圈 切 割 成 两 六， 用 卡 圈 卡 住 凸 模 上 部 磨 出 的 加 柳 ， 可 防止 凸 模 缉 
料 时 被 拔 出 。 
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图 7-22 微 电 机 定 、 转 子 片 多 工 位 级 进 模 结构 图 
1 一 下 模 座 ”2 一 种 模 基 体 3 一 导 正 销 座 4 一 导 正 销 5 一 务 料 板 6、7 一 切 废料 凸 模 ”8 一 滚动 导 柱 、 导 套 ”9 一 碟 形 弹簧 
10 一 切断 凸 模 11 一 固定 板 12 一 上 垫 板 13 一 上 模 座 ”14 一 销 钉 ”15 一 卡 圈 16 一 凸 模 座 17 一 冲 槽 凸 模 
18 一 冲 孔 凸 模 19 一 落 料 凸 模 20 一 冲 异 形 孔 凸 模 ”21 一 凹 模 灸 块 ”22 一 冲 槽 凹 模 ”23 一 弹性 校 平 组 件 
24、26 一 导 料 板 25 一 承 料 板 “27 一 浮动 导 料 销 ”28 一 顶 杆 





2) 弹性 印 料 装置 。 由 于 模具 中 有 细小 凸 模 ， 为 了 防 
止 细小 凸 模 折 断 ， 需 采用 带 辅助 导向 机 构 ( 即 小 导 柱 和 小 
导 套 ) 的 弹性 印 料 装置 ， 使 外 料 板 对 小 凸 模 进 行 导 向 保 
护 。 小 导 柱 、 导 套 的 配合 间隙 一 般 为 凸 模 与 抒 料 板 之 间 配 
合 间隙 的 1/2， 本 模具 由 于 间隙 值 都 很 小 ， 因 此 模具 中 的 
辅助 导向 机 构 是 共用 的 模 架 滚珠 导向 机 构 。 Е 7-23 ИНГЭЖ 

Уу Т ЇКИЕШ ЖИА АЗ БОЛОН ЕЯИН РЕ, ЭРЕ JJ 
т, 8367720 4 Br. И 0 12тш, MES Crl2MoV, ЛКИ ЕН 55 ~ 58HRC。 
ННВ УУ Ж ТЕШ БИИ К К, ШЭЭХ 501 45 钢 制 作 ， 板 厚 为 20mm。 因 该 模具 所 有 
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的 工序 都 是 冲 裁 ， 印 料 板 的 工作 行程 小 ， 为 了 保证 足够 的 印 料 力 ， 采 用 了 6 组 相同 的 碟 形 弹 
ЗОВ ЛЕ, 

3) 定位 装置 。 模 具 的 进 距 精度 为 上 0.05mm， 采 用 的 自动 送料 装置 精度 为 +0.005mm, 
为 此 ， 分 别 在 模具 的 工 位 中、 国 、 图、@ 上 设置 了 4 组 共 8 个 呈 对 称 布置 的 导 正 销 ， 以 实 
现 对 带 料 的 精确 定位 。 导 正 销 与 固定 板 和 和 印 料 板 的 配合 选用 H7/Ah6。 在 工 位 @ 带 料 上 的 
导 正 销 孔 已 被 切除 ， 此 时 可 借用 定子 片 两 端 $6mm 孔 作 导 正 销 孔 ， 以 保证 最 后 切除 时 的 
定位 精度 。 在 工 位 加 切除 转子 片 外 圆 时 ， 用 装 在 是 模 上 的 导 正 销 ,， 借 用 中 心 孔 $l0mm 
导 正 。 

4) 项 杆 装置 。 甚 作用 是 防止 冲 裁 时 分 离 的 材料 粘 在 凸 模 上 ， 影 响 模具 的 正常 工作 ， 甚 
至 损坏 模具 。 工 位 @ 的 落 料 凸 模 上 均 布 了 3 个 顶 杆 ， 目 的 是 使 凸 模 上 的 导 正 销 与 落 料 的 转子 
片 分 离 ， 阻 止 转子 片 随 凸 模 上 升 。 

(2) 下 模 部 分 

1) 凹 模 。 凹 模 由 四 模 基 体 2 ТЕ 21 等 组 成 。 止 模 镶 块 共有 4 k, 100, @, 
(3 为 第 1 块 ， 工 位 3 为 第 2 块 ， 工 位 是、(@ 为 第 3 9, ТАС), 80:55 4 块 。 每 块 四 模 分 别 
用 螺钉 和 销 钉 固定 在 凹 模 基 体 上 ， 保 证 模具 的 进 距 精度 达 =0.005mm, [COE SKD, 
学 火 硬度 62 ~64HRC 。 

2) 导 料 装置 。 在 组 合 止 模 的 始末 端 均 装 有 局 部 导 料 
板 ， 始 端 导 料 板 24 装 在 工 位 四 前 端 ， 末端 导 料 板 26 设 在 
工 位 @ 以 后 ， 采 用 局 部 导 料 板 的 目的 是 避免 带 料 送 进 过 
程 中 产生 过 大 的 阻力 。 中 间 各 工 位 上 设置 了 4 组 8 个 浮动 
导 料 销 27， 其 结构 如 图 7-24 所 示 。 浮 动 导 料 销 在 导向 的 
同时 具有 向 上 浮 料 的 作用 ,使 带 料 在 运行 过 程 中 从 凹 模 
面 上 浮 起 一 定 的 高 度 ( 约 1.5mm)， 以 利于 带 料 运行 。 

3) 校 平 组 件 。 在 下 模 工 位 加 的 位 置 设置 了 弹性 校 平 图 7-24 浮动 导 料 销 
组 件 23， 其 目的 是 校 平 前 一 工 位 上 冲 出 的 转子 片 槽 和 ”1 一 带 料 2 一 浮动 导 料 销 3-108 
Ф10тт 孔 。 校 平 组 件 中 的 校 平 凸 模 与 槽 和 孔 形状 相同 ， 其 4 FE 5 一 弹簧 6 us 
МРН ВЈ К lmm 左右 ， 并 以 间隙 配合 装 在 四 
模板 内 。 为 了 提供 足够 的 校 平 力 ， 采 用 了 奈 形 弹 千 。 


7.3.8 模 内 市 自动 送料 闭 置 的 卡片 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-25 所 示 为 家 用 电 人 天安 儿 卡片， 材料 为 SPTE 〈 马 可 铁 ) ， 料 厚 为 0.6mm。 该 制 件 形 
状 简单 ， 尺 寸 要 求 并 不 高 ， 外 形 狭 长 ,长 为 198mm， 宽 为 19.6mm， 是 一 个 纯 冲 裁 的 冲压 
件 。 旧 工艺 采用 一 副 复 合 模 并 用 条 料 进 行 冲 压 ， 虽 然 模 具 结 构 简 单 ， 制 造成 本 低 ， 但 凸凹 模 
的 娘 口 壁 厚 较 单 莉 ， 容 易 关 殊 ， 导 致 维修 频率 高 。 冲 压 时 ， 坯 料 用 手工 放置 生产 率 低 ， 难 以 
实现 自动 化 。 随 着 年 产量 的 增长 ， 采 用 复合 模 冲 压 满 足 不 了 大 批量 的 生产 ， 决 定 设计 一 副 多 
工 位 级 进 模 来 满足 大 批量 生产 ， 其 冲压 工艺 为 先 冲 出 齐 料 的 导 正 销 孔 ， 再 冲 切 中 部 异形 孔 废 
料及 冲 切 外 形 废料 等 。 
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图 7-25 卡片 
2. 排 样 设计 
为 简化 模具 结构 ， 降 低 制造 成 本 ， 提 高 材料 利用 紊 ， 保 证 市 料 传 递 的 稳定 性 及 降低 模具 
的 故障 和 返修 的 概率 ， 拟 定 了 如 下 两 个 排 样 方案 : 
方案 1: 采用 等 宽 双 侧 载 体 的 单 排 排列 方式 ( 7-26), Ж Л 202mm, ЖЕН 7 
23. 5тт. 316 个 工 位 ， 具 体 工 位 如 下 : 








图 7-26 方案 1 排 样 图 


工 位 帆 : ЖЕНЯ; 

工 位 (3): 冲 切 两 端 异 形 瞩 料 ; 

Т.У ©, ©): 冲 切 中 部 异形 和 孔 废料; 

1.08): 冲 切 中 部 长 方形 孔 瞩 料及 设置 模 内 送料 机 构 ; 
工 位 (9) ~ 03: 设置 模 内 送料 机 构 ; 

АУФ: 冲 切 中 部 两 个 长 方形 孔 瞩 料 ; 
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工 位 40: 冲 切 两 端 载体 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 

该 排 样 制 件 与 制 件 之 间 采 用 分 段 切除 废料 的 方式 ， 把 复杂 的 型 筷 分 解 成 右 干 个 简单 的 型 
和 孔 。 冲 压 出 的 制 件 平 直 ， 毛 刺 方 向 统一 ， 但 模具 制造 相对 复 茶 ， 加 工 成 本 高 ， 材 料 利用 座 低 
(材料 利用 率 为 32. 11% ) 。 

方案 2: 制 件 与 制 件 之 间 有 采用 无 废料 措 边 的 单 排 排列 方式 (2 7-27), ЛЛ Жж K Ka 
ЛУ ТШ, 还 由 于 采用 制 件 的 本 体 作 为 市 料 的 载体 来 传递 各 工 位 之 间 的 冲 裁 、 切 断 工作 ， 有 
利于 市 料 的 稳定 送 进 。 料 宽 为 200mm， 步 距 为 19. бана. ( 步 距 同 制 件 宽度 相等 )， 共 16 个 工 
位 ， 具 体 工 位 如 下 : 

1. (200: 冲 导 正 销 孔 ; 

工 位 3 ~ @: 设置 模 内 送料 机 构 ; 

1200, 00: 冲 切中 部 异形 孔 废 料 ; 

14043: 冲 切 两 边 废 料 ; 

1.1/6: 切断 ( 制 件 与 载体 分 离 ) 。 





O O O O O O O O O O O 


O O O O O O O O O O O O 


@ @ @ @ © @ @ @ 9 @ @ @ @ @ @ ө 





图 7-27 方案 2 排 样 图 


最 后 工 位 〈 工 位 申 ) 用 切断 刀 将 制 件 与 制 件 之 间 切 断 分 离 ， 使 分 离 后 的 制 件 出 件 顺 畅 ， 
但 制 件 毛 刺 方 向 不 统一 。 该 模具 制造 简单 化 ， 加 工 成 本 低 ， 材 料 利 用 率 高 (材料 利用 率 
为 38. 88% ) 。 

对 以 上 两 个 方案 的 分 析 ， 考 虑 到 该 制 件 形状 简单 ， 尺 寸 要 求 不 高 ， 制 件 装 配 时 对 毛刺 方 
问 没 有 特殊 的 要 求 。 绪 合 模具 制造 成 本 及 材料 利用 率 等 方面 ， 最 终 选 用 方案 2 较为 合理 。 

3. 模具 结构 设计 

图 7-28 所 示 为 模 内 带 上 自动 送料 痛 置 的 卡片 多 工 位 级 进 模 结 构 ， 该 模具 在 模具 内 部 配 有 
对 称 的 模 内 送料 机 构 来 实现 自动 化 生产 。 这 样 既 能 够 获得 较 高 的 生产 率 ， 又 能 够 减少 设备 投 
资 ， 降 低产 品 成 本 。 模 具 结 构 主要 特点 如 下 : 
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图 7-28 模 内 带 日 动 送 料 装置 的 卡片 多 工 位 级 进 模 结 构 
1 一 上 模 座 2 一 螺钉 -1 3 一 凸 模 固定 板 执 板 4 一 凸 模 固定 板 5 一 钊 料 板 6 一 印 料 螺钉 7—8 8 — А 
9 一 弹簧 ”10 一 导 正 销 11 一 螺钉 -2 ”12 一 小 导 柱 ”13 一 小 导 套 -1 14 一 切断 凸 模 15 一 切断 凸 模 挡 板 16 一 垫圈 
17 一 切断 目 模 18 一 下 模 座 ”19 一 凹 模板 ”20 一 小 导 套 -2 21 一 异形 凸 模 -2 22 一 螺钉 -3 23 一 上 限 位 柱 
24 一 下 限 位 柱 ”25 一 套 式 顶 料 杆 26 一 异形 凸 模 -1 27 一 弹簧 安装 座 -1 
30 一 送料 杆 “31 一 媚 模 垫 板 ，32 一 止 动 杆 “33 一 导 正 销 孔 止 模 34 
37 一 外 导 料 板 -1 


28 一 弹簧 安装 座 -3 29 一 滑 块 -1 


一 奈 料 板 热 板 35 一 承 料 板 36 一 内 导 料 板 -1 
38 一 外 导 料 板 -2 ”39 一 内 导 料 板 -2 40 一 滑 块 -2 ”41 一 弹簧 安装 座 -4 42 一 弹簧 安装 座 -2 ”43 一 异形 凸 模 -3 
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(1) 空 工 位 设计 该 模具 空 工 位 较 多 ， 共 有 ll 个 空 工 位 : ТО) TL f Ауу E| SP IE ХЕ 
位 用 ; 工 位 @) ~ @@ 空 工 位 是 为 了 模 内 送料 机 构 而 留 ; LAO. 19, 00. 035512 ae П 
模具 的 强度 。 

(2) 切断 凸 模 设 计 在 级 进 模 中 最 后 
一 工 位 切断 凸 模 一 般 用 来 切断 载体 的 废 
料 ， 但 此 模具 的 切断 凸 模 14 用 于 制 件 与 
制 件 之 间 的 分 离 切 断 。 这 样 对 切断 是 模 与 
印 料 板 及 四 模板 的 间 际 配合 要 求 较 高 ， 为 
了 防止 侧 癌 力 ， 该 模具 在 切 汤 凸 模 的 右边 
安装 有 导 问 挡 板 ,使 切断 凸 模 在 中 间 滑 
动 ， 从 而 提高 切断 的 精度 。 通 和 营 将 切断 凸 
模 设 计 成 平 刃 口 ， 这 样 会 对 切断 凸 模 所 产 
生 的 侧 同 力 较 大 。 为 了 减 小 切断 时 所 产生 
НУ 1817), 122 7) 190) л ЈН 图 7-29 切断 凸 模 
( 见 图 7-29)， 开 始 冲 压 时 可 以 让 切断 凸 
模 最 高 点 先 接触 切断 六 模 ; 随 着 上 模 继 续 下 行 ， 青 慢 慢 地 进行 全 部 切断 工作 (如同 前 板 机 
的 工作 原理 ) ， 同 时 也 减轻 了 冲 裁 力 。 

(3) 模 内 送料 设计 模 内 送料 装置 是 一 种 结构 人 简单、 制造 方便 、 造 价 低 的 目 动 送料 装 
置 ， 其 共同 特点 是 靠 送 料 杆 拉动 工艺 孔 ， 实 现 目 动 送 料 ， 这 种 送料 装置 大 部 分 使 用 在 有 搭 
边 ， 且 搭 边 具有 一 定 强 度 的 种 压 目 动 生 产 中 ,在 送料 杆 没有 拉 住 拱 边 的 工艺 孔 时 ， 市 料 需 靠 
手工 送 进 。 在 多 工 位 级 进 模 冲 压 中 , 模 内 送料 通常 与 导 正 销 配 合 使 用 才能 保证 准确 送料 步 
忠 ， 此 模具 的 送料 污 置 由 上 模 直 接 融 动 ， 安 装 在 上 模 的 斜 棉 7 市 动 下 模 请 块 29、40 进行 
送料 。 

其 工作 过 程 如 下 : 先 由 手工 送 进 儿 个 冲 件 ， 当 能 使 送料 杆 30 ЖАГ. Т, ЖИЕ ОЛ {у 
时 才 可 自动 送 进 ， 在 上 模 市 动 斜 杭 7 问 下 运动 时 ， 冬 棉 推 动 消 块 29. 40 14 507, ту ЖЕ 
送料 杆 30 19585) F le a 8k, “21 7 的 斜面 完全 进入 请 块 29、40 11, 送料 完毕 (此 时 材 
料 被 问 右 移动 一 个 步 距 )， 此 后 止 动 杆 32 停止 不 动 ， 上 模 继 续 下 行使 凸 模 再 进入 四 模 冲压 。 
当 模 具 回 程 时 ， 清 块 29、40 及 送料 杆 30 在 弹簧 力 的 作用 下 回 左 移动 复位 ， 使 市 斜面 的 送料 
FF 30 跳 过 搭 边 进 入 下 一 个 工艺 扎 位 完成 一 次 送料 ， 而 市 料 在 导 料 板 及 止 动 杆 32 的 作用 下 不 
能 退回 ， 贸 止 不 动 。 如 此 循环 ， 达 到 目 动 则 葡 送 进 的 目的 。 模 内 送料 装置 的 送料 运动 ， 一般 
是 在 上 模 下 行 时 进行 ， 因 此 送料 过 程 必须 在 凸 模 接 触 市 料 前 送料 结束 ， 保 证 冲压 的 市 料 定 位 
在 正确 的 冲压 位 置 上 。 

4. 冲压 动作 原理 

将 原材料 宽 200mm 、 料 厚 0. 6mm 的 眷 料 吊 逆 在 料 名 上 ， 通 过 整 平 机 将 送 进 的 市 料 整 平 ， 
然后 再 用 手工 将 之 料 送 入 模具 的 导 料 板 内 ， 下 到 市 料 的 涉 部 窗 盖 两 个 $85. 0mm 的 导 正 销 孔 四 
模 有 胃口， 这 时 进行 第 一 次 冲 两 个 $85.0mm 的 导 正 销 孔 ; 然后 进入 第 二 次 将 市 料 导 正 (第 二 
次 为 空 工 位 ); 第 三 次 为 止 动 杆 钓 住 带 料 的 工艺 和 孔 ， 这 时 和 高 料 只 能 癌 前 送 ， 不 能 往 后 退 ; 第 
四 次 为 空 工 位 。 此 次 冲压 后 不 再 用 手工 送料 ， 当 模具 回程 时 ， 背 块 29、40 及 送料 杆 30 在 弹 
早 力 的 作用 下 辐 左 移动 复位 ， 使 带 和 斜面 的 送料 杆 30 跳 过 搭 边 进入 下 一 个 工艺 孔 ， 而 融 料 在 
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导 料 板 及 止 动 杆 32 的 作用 下 不 能 退回 ， 静 止 不 动 ; 进入 第 五 次 冲压 时 (第 五 次 为 空 工 位 ) ， 
在 上 模 带 动 斜 覃 癌 下 运动 ， 斜 机 7 推动 滑 块 29、40 向 右 移 动 ， 带 料 在 送料 杆 的 带动 下 癌 右 
送 进 ， 当 斜 攀 的 斜面 完全 进入 滑 块 时 ， 送 料 完 毕 〈 此 时 材料 被 回 右 移动 一 个 步 距 ) ， 此 后 目 
动 杆 32 停止 不 动 ， 上 模 继 续 下 行 再 进行 冲压 ; 如 此 循环 ， j АА 第 六 
次 至 第 九 次 为 空 工 位 ; 进入 第 十 、 十 一 次 为 冲 切中 部 异形 孔 废 料 ; 第 十 二 次 为 空 工 位 ; 进入 
第 十 三 次 为 冲 切 两 边 废料 ; 第 十 四 、 十 五 次 为 空 工 位 ; 最 后 (第 十 六 次 ) 为 切断 ( 制 件 与 
载体 分 离 ) ， 使 分 离 后 的 制 件 从 右边 滑 下 ， 这 时 将 自动 送料 器 调 至 自动 的 状况 可 进入 连续 
冲压 。 





冲 裁 、 弯 曲 多 工 位 级 进 模 





7.4.1 W = Z T {у 22 t 15 


1. 工艺 分 析 

图 7-30 所 示 为 某 一 仪 右 中 的 端 音 ， 材 料 为 10 号 优质 结构 钢 ， 厚 上 度 为 3.0mm。 从 图 7- 
30 可 以 看 出 ， 该 制 件 生产 批量 大 ， 斥 才 要 求 不 高 ， 为 对 称 弯曲 件 ， 因 此 成 形 工 艺 较 好 。 经 
分 析 ， 采 用 多 工 位 级 进 模 进行 冲压 较为 合理 ， 以 中 间 的 腰 圆 孔 为 冲压 时 的 精 定 距 。 

2. 排 样 设计 

该 制 件 尺寸 要 求 并 不 高 ， 因 此 把 制 件 图 上 36mm 的 尺寸 作为 带 料 的 宽度 ， 可 以 设计 一 副 
采用 无 废料 排 样 的 冲 孔 、 切 断 、 弯 曲 的 多 工 位 级 进 檬 来 冲压 ， 如 图 7-31 制 件 排 样 图 所 示 。 
具体 工艺 安排 如 下 : 

ТАУП): 冲 腰 形 孔 (后续 也 作 导 正 销 孔 定 位 ); 


Tj: Ив. ЗЕВСА. 
ДЕ 
Е: Оет а. 
| 


| Hei 


图 7-30 шн. 4 7-31 Ж 


3. 模具 结构 设计 

图 7-32 所 示 为 问 章 多 工 位 级 进 模 的 结构 。 该 模具 挡 料 采用 侧 压板 16 РНР АЕ Л 
жо 上 进行 冲压 。 当 第 二 工 位 先 用 导 正 销 3 进行 导 正 定位 ， 当 上 模 继续 下 行 ， 再 进行 切断 ， 
最 后 进行 车 曲 工艺 。 

该 模具 自动 退 料 装置 的 结构 与 动作 如 下 : 

1) 上 模 装 有 一 凸轮 轴 10， 搬 在 下 模 支 座 15 м. ЖКН ЈА, ЖЕНА, 
套 在 凸轮 轴 上 。 孔 缘 做 成 斜面 。 退 件 句 上 装 有 弹 千 12， 且 以 销 轴 饺 接 滑板 14， 滑板 的 作用 
为 与 凸轮 轴 配 合 ， 以 控制 退 件 器 弹 自动 作 。 














Ë 
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2) 冲压 时 ， 吓 轮轴 10 下行， 其 下 端 推 下 滑板 14 沿 销 轴 13 转动 一 个 小 的 角度 。 吓 轮轴 
中 部 症 轮 槽 使 退 件 带 11 右 移 ， 此 时 滑板 14 在 弹 筑 的 作用 下 马上 复位 。 冲 压 完 毕 ， 吓 轮轴 随 
上 模 上 行 ， 当 凸轮 轴 的 凸轮 横行 至 退 件 带 11 的 位 置 ， 而 且 消 板 14 也 到 了 凸轮 轴 10 F YM 
部 位 置 时 ， 退 件 11 om 12 的 作用 下 ， 了 瞬时 问 左 弹出 ， 将 这 曲 件 排出 。 












1 2 3 4 
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Ё|7-32 ил L 23 Ну EJ 
1, 6—r 2, 7—19 ”3 一 导 正 销 4 一 切断 是 模 5-9 BDP 8—0 9—/т+Е М 
10-11 0 11-48 8 12-00 13-41 14-14 НД 15— sJ 16 一 侧 压 板 


7.4.2 U 形 支架 多 工 位 级 进 模 

1. 工艺 分 析 

图 7-33 所 示 为 U JÉ х: 2055 Р, MO ТОЕ 钢 ， 料 厚 3.0mm， 生 产 批 量 为 50 多 万 件 / 
年 。 原 冲压 工艺 采用 3 副 单 工序 模 ， 具 体 冲 压 工序 如 下 : 工序 1 为 冲 圆 孔 及 冲 切 R12.5mm 
缺口 等 ; 工序 2 为 45° 案 曲 ; 工序 3 为 90° 寄 曲 。 采 用 单 工序 模 生 产 所 需 模 具 较 多 ， 设 备 利 
用 率 低 ， 且 手工 放置 半成品 有 误差 ， 导致 R12. 5mm 缺口 处 的 弯曲 不 稳定 达 不 到 90° 11521 | 
制 件 质量 。 经 分 析 ， 决 定 采 用 一 副 多 工 位 级 进 模 冲 压 。 

由 图 7-33 H| DL, ЕА F = ИЖ (B| fF JE JF АП 7-34 所 示 ， 其 展开 长 度 为 
300mm, 9 3) 89тт„ у 8 9 МОРЕ Н 6, ВА 25Л14Е рс. СЭ АЕ д 2 Ж 
J, 25 1 90° +0. 55 ОК 00; R12.5mm 175) 5/:2525Ш) 679 BJ5Z ЦИ 17 E 2578. ES J 
制定 如 下 解决 方案 : 




















404 


85728 多 工 位 级 进 模 的 结构 精 解 <<< 








图 7-33 ОМИ 


1) 按 常规 设计 ,，U 形 件 的 90° 弯 曲 可 一 次 性 完成 。 由 于 该 制 件 板 料 较 厚 ， 首 先进 行 45° 
125, НЫЛ] 90225 Ш, 弯曲 工艺 如 图 7-35 所 示 。 

2) 制 件 R12. 5mm 缺口 的 圆 缴 顶 点 离 弯 曲线 较 近 (该 处 按 合理 工艺 ,缺口 离 边 距 应 大 
1. 5t1 +R)， 因 此 在 45° 预 琴曲 之 前 设置 一 道 压 筋 工序 ， 使 制 件 灾 曲 成 形 时 杰 曲 线 刚好 在 压 筋 
位 置 ， 并 使 其 顺利 完成 制 件 玖 曲 ， 从 而 避免 R12. 5mm 缺口 的 变形 。 














图 7-34 制 件 展开 图 


a) b) c) 


图 7-35 弯曲 工艺 
а) 毛坯 b) 45525 с) 90225 


2. 排 样 设计 

该 制 件 对 边缘 的 高 度 要 求 不 高 。 为 提高 材料 利用 率 ， 在 排 样 设 计时 不 考虑 种 切 边 缘 的 废 
料 ， 这 样 该 排 样 可 以 采用 中 间 和 载体 连接 各 工 位 的 冲 裁 、 弯 曲 及 切断 等 工作 。 制 件 排 样 如 图 
7-36 所 示 ， 具 体 工 位 安排 如 下 : 

1.020): 冲 圆 孔 及 冲 切 R12. 5mm 缺口 等 ; 

1076): 45°® H ; 
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工 位 由 : 90°®Ң; 
{М ©: 切断 ( 制 件 与 载体 分 离 )。 























图 7-36 排 样 图 


3. 模具 结构 设计 

图 7-37 所 示 为 U 形 支 染 级 进 模 结构 ， 该 模具 特点 如 下 : 

1) 步 距 较 大 ， 因 此 采用 伺服 自动 送料 机 构 传送 各 工 位 间 的 冲 裁 导 弯曲 等 工作 ， 并 用 浮 
动 寻 料 销 导 料 。 

2) 采用 切断 凸 醒 将 已 这 曲 好 的 制 件 从 市 料 上 切断 ， 使 分 离 后 的 制 件 沿 切 断 凹 模 挡 块 的 
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图 7-37 ОЖ 
(图 注 见 下 页 ) 
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图 7-37 UJ 228 BE ka 0 (Ж) 


1 一 上 托 板 2 一 上 热 脚 -1 3-4 4-1 4-1 EC] E О 5-00250 1-1 6 一 上 模 座 7 一 垫圈 8 一 异形 凸 模 
9 一 圆 形 凸 模 -1 10 一 凸 模 固 定 块 -1 _ 11 一 凸 模 固定 板 -1 12-14 5-1 13 一 圆 形 凸 模 -2 ”14 一 凸 模 固 定 块 -2 
一 定位 销 16-43 0-2 17 一 小 导 柱 18 一 长 圆 形 凸 模 19 一 上 垫 脚 -2 20-42 1-2 21 一 十 字 导 柱 
22 一 小 导 套 -1 23-40 ”24 一 弹 复 ”25 一 弹 篮 顶 杆 26 一 导 正 销 -1 27 一 凸 模 固 定 板 -3 28 一 切断 凸 模 
29 一 螺钉 -1 30 一 切断 凹 模 挡 块 31 一 内 导 料 板 -3 32 一 切断 止 模 33 一 下 热 脚 -3 34 一 螺钉 -2 ”35 一 下 托 板 
36 一 等 高 套 简 -1 37 一 导 正 销 -2 38 一 下 热 脚 -2 39 一 内 导 料 板 -1 40-11 Дд 41 一 小 导 套 -2” 42 一 凹 模板 
43 一 内 限 位 柱 ” 44 一 下 热 脚 -1 45-48 4 өЕГ-1 46 一 等 高 套 简 -2 47 一 导向 顶 杆 48 一 压 筋 凹 模 ”49 一 承 料 板 
热 板 50 一 承 料 板 51 一 外 导 料 板 -1 52 一 外 导 料 板 -2 53 一 R12. 5mm 弧 形 凸 模 54 一 内 导 料 板 -2 55 一 内 导 料 板 -4 
56 一 模具 存放 保护 块 57 一 下 模 挡 块 -1 58-25 Ї-2 59 一 上 限 位 柱 60 一 45° 弯 曲 凸 模 -1 61 一 上 模 挡 块 -1 
一 凸 模 固 定 板 -2 63 一 上 热 脚 -3 ”64 一 缉 料 板 热 板 -2 ”65 一 上 模 挡 块 -2 66-4592 1-2 67 一 下 模 挡 块 -2 
68 一 下 限 位 柱 69—45° 25 [Ши ”70 一 下 模 座 71 一 制 件 顶 板 -1 72 一 导 柱 73 一 下 模 挡 块 -3 74—90° (1-1 
75 一 上 模 挡 块 -3 76-98 (1 77 一 纯 料 板 垫 板 -3 ”78 一 上 模 挡 块 -4 79-52 80—90° 25 (1 -2 
81-08 4-3 82 一 下 模 挡 块 -4 ”83 一 制 件 顶板 -2 84—90° 75 | | 85-00 84 8 
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3) 采用 弹 压 番 料 逆 置 ， 并 用 弹 壬 组 件 结构 将 弹 千 项 杆 项 在 番 料 板 上 ， 使 钻 料 板 在 冲 裁 
前 将 市 料 压 平 ， 防 止 冲 裁 及 弯曲 时 制 件 产生 再 曲 。 
4) АЕ БГ» ЯЛ 18 8) 

模 的 更 换 或 维修 ， 冲 $10.7mm K $8. 55mm 

圆 孔 时 ， 采 用 图 7-38 所 示人 快 番 式 圆 形 凸 模 10 
2113, ЯМ рд: га 10 时， ? 
01381810 [4 хе Е 176 ЕЙ 3 F. в 
再 把 快 印 凸 模 固定 块 3 固定 在 凸 模 固定 板 9 Z 


| 
ы лее i оО 7 “їр 70 
УР тв 10 ИТЕ, 4137 ЖАЯГ, МСИйг 2“ 
8 即 可 ; 当 更 换 或 修 磨 圆 形 凸 模 10 14, Ж 

ЖОХ Ж#] 7, ЕУ ЇН 5 ЖИЙЕН ЛЖ 

Еб, НИШ РЭКЕТ 8 及 定位 销 2， 最 后 取出 ү мшдеи 2 一 定位 销 З Ви А 
rPH ИН и] ТЕЛЕЕ B ЖИТТЕ Е АЕ А. двр 5-3 6—ШШШЕНЕНШИТ 

从 压力 机 上 中 下 ， 可 在 15min р F [| JÉ 7、8 一 螺钉 9 一 凸 模 固定 板 10 一 圆 形 凸 模 
пу, КАКАН ГАЕТ. 

5) АТ Г 25 Н Н) Хэ , ТЕУ ТОЕ Ш Drag] Ї ЭЕ 
结构 (1 7-374—А 及 В—В), Е ЕА АЈ XP) u ТАТ КЕТА K PR £] ТЛ ЗК 
fL, Wak] ЕЛ 7 т 86, `4 о ЕЗ ВАТ, З АЕ ЛЕ ЛЇ12Е 
о 其 更 换 或 维修 速度 快 ， 且 不 影响 上 模板 的 装配 精度 ， 能 保证 模具 重复 

装配 精度 ， 延 长 模具 使 用 寿命 。 

4. 冲压 动作 原理 

将 原材料 宽 89тт, ЖЕЛ 3. 0mm 的 卷 料 帅 淡 在 料 儿 上 ， 通 过 整 平 机 将 送 进 的 市 料 整 平 后 
再 进入 伺服 自动 送料 机 构 内 (在 此 之 前 将 伺服 自动 送料 机 构 的 步 距 调 至 305. 1mm)， 开 始 用 
ы, 送 至 工 位 中 第 一 次 压 筋 ; 依次 进入 第 二 次 为 冲 圆 孔 及 冲 切 
R12. 5mm 缺口 等 ; 2ЕЛ2 25-11 45255 Ш, МАЛ 2 ШОО 90225, 最 后 (第 五 次 ) 为 切断 
шаш ЖЕ /с BJ АЛ ИН. ШИГ 6 9 2 А эЛ JK Н] ЖЖ А 

连续 冲压 。 


7.4.3 вя 2 1/0291 


1, 工艺 分 析 

图 7-39 所 示 为 电器 插座 制 件 ， 材 料 
为 QSn6. 5-0.1 锡 青 铜 ， 料 厚 为 1. 5mm。 
经 分 析 ， 该 制 件 冲压 工艺 有 冲 孔 、 落 料 
和 弯曲 工序 。 制 件 上 的 三 个 弯曲 可 以 一 
次 要 曲 成 形 ， 但 存在 两 个 问题 : 一 是 制 
件 为 单 侧 索 曲 ， 模 具 受 侧身 力 较 大 ， 会 
降低 定位 精度 、 影 啊 制 件 质量 ; 二 是 制 
件 用 材料 锡 青 铀 要 曲 回 弹 量 较 大 。 图 7-39 电器 插座 制 件 


“1 出 I | 
шаг ШИ 





СС 4 


< 
SSS 5 





图 7-38 Эм ) 2 r 74 
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2. 排 样 设计 

综合 以 上 分 析 ， 制 件 排 桩 如 图 7-40 所 示 ， 该 制 件 在 排 样 上 采取 双 排 槛 排 对 称 排 列 的 方 
法 ， 殉 服 单 侧 这 曲 的 不 足 ; ТЕЧ Г. 8 01 ЇЙ, Ж [КЫ ПИН ЗЕ КҮН 23 Н 
后 的 回 弹 。 导 正 销 布 置 在 市 料 不 参与 变形 的 中 间 连 接 桥 部 位 。 有 具体 工 位 安排 如 下 : 

10290): А СЕНА), ЛАД; 

107): В; 

工 位 3: НА; 

ТАФ). ©: 28, 

工 位 @): 切断 。 





图 7-40” 排 样 图 


3. 模具 结构 设计 

图 7-41 所 示 为 电 带 插座 多 工 位 级 进 标 结构 图 。 该 模具 结构 特点 如 下 : 

1) 此 模具 番 料 板 4 设计 成 整体 人 台阶 形 式 ， 有 小 导 柱 导 回 ， 可 保护 细小 的 凸 模 。 吓 模 与 
凶 料 板 孔 配合 间 际 单 边 为 0.01 ~ 0.02mm。 将 同上 这 曲 的 凸 模 3 ЯВЖ 4 Е, ИИ 
维修 。 

2) 在 第 包 、 印 、 岗 工 位 上 各 设置 有 时 正 销 ， 以 确保 带 料 定位 的 准确 性 ,不致 产 生 左 、 
AU) 

3) 模具 工作 过 程 。 前 次 市 料 送 进 粗 定位 是 依 徘 目 动 送料 机 构 ， 上 模 下 行 冲 切 制 件 周 边 
废料 和 导 正 销 孔 。 以 后 各 次 送 进 ， 上 自动 送料 机 构 为 粗 定位 ， 导 正 销 为 精 定位 。 

在 第 D 工 位 冲 切 制 件 周边 废料 后 ， 带 料 宽度 方 向 不 再 受到 约束 ， 只 能 在 送 进 方向 上 控制 
送料 。 因 此 在 书 、(、 世 工 位 各 设置 一 个 导 正 销 ， 既 作 带 料 的 精 定 位 ， 又 可 防止 带 料 偏 摆 。 

上 模 下 行 时 ， 凶 料 板 将 市 料 压 紧 在 四 模 工 作 曾 上 。 当 上 模 回 程 时 ， 顶 杆 21 将 市 料 项 起 ， 
以 便 送 料 ， 导 料 板 侧面 的 台阶 限制 带 料 顶 起 的 高 度 。 


7.4.4 机 芯 自 停 连 杆 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-42 所 示 为 录音 机 机 忌 目 停 连 杆 的 制 件 图 ， 材 料 为 SPCD 钢 ， 料 厚 为 0.8mm， 属 于 
大 批量 生产 。 该 制 件 形 状 较 复 杂 ， 要 求 精度 较 高 ， 有 a. b. e 三 处 要 曲 ， 还 有 4 rutu 
主要 冲压 工序 有 冲 孔 、 冲 外 形 、 委 曲 、 压 包 生 ， 适 宜 采 用 多 工 位 级 进 模 进行 冲压 加 工 。 
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图 7-41 rB yl) £ Г.М 90148: 2818 
1、22 一 弯曲 镶 件 2 一 挡 料 销 3 一 专 曲 凸 模 4 一 印 料 板 5 一 限 位 柱 6 一 国定 板 7 一 上 垫 板 8 一 切断 凸 模 ”9 一 导 正 销 
10 一 弹簧 11 一 螺 塞 12、13、14、15 一 凸 模 16 一 成 形 侧 为 ”17 一 小 导 柱 ”18 一 冲 和 孔 凸 模 


19 一 小 导 套 。 20 一 螺钉 21 一 项 杆 23 一 下 模 热 板 ”24 一 下 模板 


2. 排 样 设计 

冲压 材料 采用 料 厚 为 0. 8mm лу ж» ЁС ЕЛЫ 28, A HEF BJ 20:00 JE tH Ж“ 25 Bli 
JOKE НӘ, 41351125, Dea ИЕ Б ЖЇК» ЖЕКБАШ 7-43 所 示 ， 该 排 样 共 分 为 6 个 
工 位 ， 具 体 工 位 安排 如 下 ， 

Т.С): 冲 导 正 销 孔 ， 冲 K 部 长 方形 和 孔 及 冲 T 部 异形 筷 ; 

ТМО), @: 冲 切 外 形 废料 ; 

工 位 由 : 25 аз, 442) 16, 

Тф): 弯曲 b 部 ; 

工 位 (@: 弯曲 c 部 ， 冲 切 载 体 。 

从 排 样 图 中 可 以 看 出 ， 该 制 件 的 外 形 需 分 5 次 冲 裁 完成 ， 硅 把 制 件 分 为 尖 部 、 尾 部 和 中 
部 ， 尾 部 的 种 裁 是 分 左右 两 次 进行 的 ， в o ШШ ЕН [н] А T жЕ 
状态 ， 容 易 损 坏 。 制 件 头 部 的 冲 裁 也 是 分 两 次 完成 的 ， 第 一 次 是 冲 头 部 的 工 形 槽 ， 第 二 次 
是 区 的 连 体 冲 裁 ， 采用 交接 的 方式 ， 0 如 有 果 两 次 冲 裁 合 并 ， 则 四 模 
的 强度 不 够 。 制 件 中 部 的 神 裁 兼 有 零件 切断 分 离 的 作用 。 
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I B E T K 
Ө к ш 690 0 
I 放大 开放 大 亚 放 大 
992 RO2 
03 0.3 0.3 ) 
.7-43 3ЕЕЁ 


图 7-42 录音 机 机 心目 停 连 杆 的 制 件 


3. 模具 结构 设计 

机 起 自 停 连 杆 多 工 位 级 进 模 的 基本 结构 如 图 7-44 Агул, ту ЕИ Н 2072 Же 8025 06, 
用 寻 正 销 进行 精确 定位 。 在 工 位 山 冲 出 导 正 销 孔 后 ， 工 位 包 和 工 位 包 上 均 设 置 寻 正 销 导 正 ， 
从 而 保证 制 件 冲压 加 工 的 精度 。 

模具 的 上 模 部 分 由 凶 料 板 、 凸 模 固 定 板 、 上 热 板 和 各 个 凸 模 组 成 ; РОВ ШЫ, 38 
Л. ЕТ а Н А АЛОН ХА УНЕ. 

(1) ре БРИ Я FL BJ зло bz 8. BJ SP БВ SP aj, ЕН} ЙУ Я ЛН ТА a ВЯ Sp In] o 
H РИ 25 Д, И ТРЕ Ја та ЛУ БИШ, A ЭЭ 86 Mas E F— СЛ, Pé aJ 
导 料 销 具 有 导向 和 顶 料 的 双重 作用 。 从 图 7-44 俯视 图 可 以 看 出 ， 在 送料 方向 右 侧 装 有 5 个 
浮动 导 料 销 ， 因 在 工 位 加 左 侧 区 材料 已 被 切除 ， 边 绿 无 材料 ， 因 此 在 送料 方向 左 侧 只 能 
же 3 个 序 动 导 料 销 。 在 工 位 由 、 工 位 轧 的 左 侧 是 具有 弯曲 工序 的 部 位 ， 为 了 使 融 料 在 冲压 过 
程 中 能 可 徘 地 顶 起 ， 在 图 示 部 位 设置 了 弹性 项 杆 3。 为 了 防止 顶 料 销 钓 住 已 冲 出 的 缺口 ， 造 
成 送料 不 畅 ， 徘 内 侧 带 料 仍 保持 连续 的 部 分 下 方 设 置 了 3 个 弹性 项 杆 。 这 样 ， 束 由 8 个 浮动 
导 料 销 和 3 个 弹性 项 杆 协 调 工 作 项 起 市 料 ， 顶 料 的 弹力 大 小 由 小 在 下 模 座 内 的 蝶 窒 调节 。 

审 料 共有 3 dy J 2 H, а (20925 ан ЕН И, 25 HH) JEFA Н пу БЕТЕ Г. 
Нуда 5], IH ey HH Bytes lk ву ШАЛ, HAS 23ERA AE ТИШ K Ж, ЭР S Вр; b 部 
(28918) ТЖ a ЛЕ 5) 4.8mm, 25 Ла ШИ ЕТА АГЕ Е АЧК ЗЮ ТН, XJ БЕТИ 0 05 
有 要 求 ; су HHJ СЙ Ж» 20 Ежа, АН ан 9 BJ ЖЩ ПЁ Hp] Ti БЕН 
送 进 ， 因 而 将 带 料 顶 起 高 度 定 为 比 a ТА Ш [| ар 8 ы 2 ~3mm。 

(2) пу ” 除 圆 形 凸 模 外 ， 各 异形 凸 模 均 设计 成 直通 形 式 ， 以 便 采 用 线 切割 机 床 加 工 。 
由 于 部 分 凸 模 强 度 和 刚 厦 比较 差 ， 为 了 保护 细小 凸 榨 ， 在 是 模 固 定 板 上 泪 有 4 个 $16mm 的 
小 叶 柱 ， 使 之 与 印 料 板 和 四 模 形成 间 际 配合 ， 其 双 面 配合 间 际 不 大 于 0.015mm， 这 样 可 以 
提高 模具 的 精度 和 冲模 刚度 。 

(3) 四 模 ” 冲 裁 四 模 为 整体 式 结构 ， 所 有 冲 裁 四 模型 孔 均 采用 线 切 割 机 床 在 四 模板 上 切 
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图 7-44 机 世上 自 俘 连 杆 多 工 位 级 进 模 结 构 
1 一 下 模 座 2, 11—096 ”3 一 顶 杆 4 一 印 料 板 5 一 F 区 冲 裁 凸 模 ”6 一 弯曲 凸 模 7 一 凸 模 固定 板 
8 一 上 热 板 9 一 上 模 座 10—ЖШЖМй ”12 一 冲 孔 凸 模 ”13 一 T 区 冲 裁 凸 模 ”14 一 固定 凸 模 用 压板 
5 一 导 正 销 ”16 一 小 导 柱 ”17 一 浮动 导 料 销 18 — ri fu ru Ë 








Жн ЖЕЦУ 18 作为 镶 件 固定 在 止 模板 上 ， 其 工作 高 度 在 试 醒 时 还 可 调整 ,在 印 料 板 
Кен ШИ ВЕ, ИЕ a 部 位 的 向 上 弯曲 属于 单 边 讨 曲 ， 为 死 服 回 弹 的 影响 ， 采 用 校正 弯 
Ш. ШЖ ЖН Т ЁЁ, ТЕШ М Е, МИНУЛА, шй к ЕТИШ Е 
ШЫ, ТАРА jr be E Ke eJ, ВИЗ КА, ЗЕЛА, ТИ НН А Е ТОВЕНЕ. ПЁ 
ШЇ БЕШ ТЕ 96 ЕЛТ, МОН АНУ. b. é 219) ЛЕТ. ДУ О, TL 
进行 ， 由 于 相距 较 近 ， 采 用 同一 凸 模 镶 块 ， 用 螺钉、 销 多 固定 在 四 模板 上 。b 部 位 向 下 弯 
曲 的 高 度 为 4.8mm， 顶 料 销 只 能 将 市 料 托 起 3. Smm， 所 以 在 凹 模板 上 治 其 送料 方 回 还 需 加 
工 出 宽 约 2mm、 深 约 3mm 的 槽 ， 供 其 送 进 时 通过 。 

制 件 在 最 后 一 个 工 位 从 载体 上 分 离 后 处 于 目 由 状态 ， 容 易 业 在 凸 模 或 止 模 上 ， 故 在 冲模 
和 凹 模 镶 块 上 各 靶 一 个 弹性 防 狂 推 杆 。 四 模板 侧面 加 工 出 斜面 ， 使 制 件 从 侧面 滑 出 。 也 可 以 
在 合适 部 位 安 效 气管 喷嘴 ， 利 用 压缩 空气 将 制 件 吹 离 止 模 面 。 
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7.4.5 ” 侧 弯 支 座 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-45 эм “Хи, МВ 2А12 пФ, В 
为 1.0mm。 该 制 件 外 形 虽 简单 ， 但 成 形 工 艺 复 杂 ， 包 括 剖 
裁 和 多 次 弯曲 。 如 采用 单 工 序 冲 压 ， 至 少 需 要 4 副 模具 ， 
不 仪 使 冲压 生产 率 低 ， 而 且 由 于 多 次 定位 的 累积 误差 ， 难 
以 保证 产品 质量 。 为 了 适应 大 批量 生产 的 要 求 ， 拟 选用 多 
工 位 级 进 模 冲 裁 、 弯 曲 的 方式 。 

2. 排 样 设计 

该 制 件 采用 单 排 直 排 方 式 ， 如 图 7-46 所 示 ， 其 原因 图 7-45” 侧 弯 支 座 
HH F: 

1) 制 件 展开 毛坯 最 大 尺寸 小 于 60omm， 属 中 尺寸 冲 裁 和 零件 ， 基 本 形状 为 矩形 ， 多 工 位 
冲压 时 采用 单 排 方式 可 大 大 降低 模具 的 制造 成 本 。 

2) 制 件 在 两 个 垂直 方向 都 有 区 曲 线 ， 而 馈 合 金 材 料 的 方 回 性 不 明显 ,采用 下 排 方式 不 

会 影响 两 个 不 同方 向 的 弯曲 质量 ， 还 使 模具 加 工 难 度 大 大 降低 。 

制 件 在 三 个 方 品 均 有 弯曲 变形 。 为 增强 载体 的 刚性 和 强度 ， 采 用 单 桥 、 单 侧 载 体 的 排 样 
方案 ， 将 制 件 无 等 曲 变形 的 一 侧 与 载体 相连 ， 竺 榴 曲 成 形 完 成 后 切断 。 

该 制 件 冲 压 成 形 有 剖 裁 、 人 弯曲、 切口 等 工序 ， 送 料 定 距 采 用 侧 克 和 导 正 销 定位 方式 ， 有 具 
体 工 位 安排 如 下 : 

ТАУП); 800 7), ЕЯ; 

ТАО), 09: 冲 切 废料 ; 

工 位 由 : ДЕ; 

ТА), ©: 弯曲 ; 

TN O: Im] га] Ж; 

Т. 6): 切断 。 






































Ё7-46 排 样 图 


3. 模具 结构 设计 

图 7-47 所 示 为 侧 榴 文 座 多 工 位 级 进 梗 结构 。 

(1) ё 754 

1) 模具 采用 双重 寻 回 结构 ， 除 上 、 下 模 间 用 四 个 导 柱 请 劲 寻 回 外 ， 上 回 定 板 3 4812 
板 9 之 间 用 四 个 小 导 柱 21 ЫЈ, (Е Е О АЈ ЕЕЕ. 
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2) 安装 在 上 固定 板 中 的 凸 模 和 四 模 贸 块 用 轴 销 固定 。 凸 模 与 上 国定 板 孔 配合 为 双 面 过 
22 0.02 ~0.04mm， 凸 模 与 印 料 板 孔 双 面 间隙 为 0.01 ~ 0.02mm。 圆 凸 模 为 快 换 结构 ， 与 国 


定 板 采用 配合 形式 为 1 <， 见 图 7-47 的 4 一 4 ВШ. 





3) 四 模 采用 灸 块 结构 ， 镶 块 与 凹 模 孔 采用 配合 形式 为 -。 





4) 在 第 加、 加 、 回 、@D 工 位 ， 各 设置 一 个 导 正 销 ， 导 正 销 与 固定 板 、 印 料 板 孔 采用 





5) 9 采用 强力 弹 算 ,保证 有 足够 的 压 料 力 和 各 料 力 。 凶 料 板 依 徘 小 导 柱 21 精确 
叶 同 ， 可 保护 小 凸 模 的 工作 稳定 性 。 

6) ШИЕ 55)14М)Г 5), 5806) Lj] 5), 20:14 8250, ЖААТ 47 
将 冲压 后 的 市 料 项 起 ,使 送料 方便 。 为 了 使 项 杆 工 作 可 徘 ， 应 设置 在 送 进 方 向 无 阻碍 的 位 
置 ， 本 例 中 设置 在 第 @ 工 位 。 








A—A 
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Ё|7-47 DM 5528 u 2 B ba 818 
1 一 上 模 座 2— Ps 3. 16, 18, 27, 43, 44—00 4, 7. 12, 15. 17, 29—[ Ё 
5 一 固定 板 6—25 ИН 8, 10, 23, 35, 39—147 9—18 11—25 Ш 13-88 
14—165) 19-48  ө | 20-30 4 21 一 小 导 柱 ”22 一 小 导 套 24 一 限 位 柱 25、49 一 螺 塞 
26 一 凸 模 顶 杆 ”28 一 侧 为 ”30、48 一 弹簧 ”31 一 导 正 销 32、40 一 外 导 料 板 ，33、42 一 内 导 
料 板 34、52 一 圆柱 销 36 一 承 料 板 37 一 种 模板 38— Б 41-01 71553 
45、46、51 一 弯曲 镶 块 47 一 顶 杆 50 一 弯曲 凸 模 53 一 定位 块 
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(2) 模具 工作 过 程 市 料 首 次 送 进 时 ,在 左 、 右 导 料 板 32 和 40 之 间 回 前 至 侧 刃 挡 块 
41 处 定位 ， 上 模 下 行 时 ， 冲 切 侧 为 措 边 和 导 正 销 孔 。 

第 二 次 及 以 后 送 进 时 ， 侧 为 挡 块 41 作 粗 定位 ， 导 正 销 31 作 精 定位 。 导 正 销 导 正 条 料 
后 ， 凶 料 板 压 紧 条 料 ， 进 行 各 工 位 的 冲压 。 

上 模 上 行 ， 顶 杆 47 将 融 料 项 起 。 顶 起 高 度 受 左 导 料 板 的 台阶 限 位 。 


74.6 方形 垫上 请 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

方形 垫 族 是 某 电 希 堆 部件， 材料 为 SUS-304 不 锈 钢 ， 厚 度 为 0.8mm。 其 形状 及 尺寸 如 
图 7-48 所 示 ， 原 冲压 工艺 采用 单 工 序 模 来 生产 ， 不 仅 工 艺 烦琐 ， 效 率 低 ， 质 量 也 难保 证 ， 
而 且 不 能 实现 上 自动 化 生产 。 为 提高 生产 率 ， 现 决定 采用 多 工 位 级 进 模 进 行 生产 。 

该 制 件 展开 外 形 虽 较 简 单 〈 见 图 7-49) ， 但 成 形 工 艺 复杂 ， 完 成 此 制 件 需 经 过 冲 孔 、 弯 
曲 、 拍 平 、 切 断 等 成 形 工 序 ， 经 合理 分 解 后 ， 按 一 定 的 成 形 顺 序 设 置 在 不 同 的 神 压 工 位 上 。 

从 图 7-48 可 以 看 出 ， 该 制 件 对 板 料 的 纤维 方 回 要 求 特 别 严 格 ， 因 为 此 制 件 在 多 工 位 级 
进 模 中 进行 多 次 要 曲 后 还 要 拍 平 工艺 ， 如 纤维 方 回 同 芍 曲线 平行 ， 在 生产 中 引起 拍 平 之 后 造 
成 制 件 开裂 、 断 裂 现象 ， 守 人 致 在 使 用 中 对 垫 片 质量 有 较 大 的 影响 。 


1 1 


Ю 7-48 方形 垫 亡 图 7-49 制 件 展开 图 




















2. 排 样 设计 

根据 图 7-48 所 示 ， 该 制 件 有 毛刺 方 回 的 要 求 ， 需 同 下 鹤 曲 成 形 。 为 增强 两 侧 冲 裁 凸 模 
的 强度 ， 经 计算 步 距 定 为 40mm。 由 于 制 件 两 端 有 穿 曲 、 折 平等 工 让 ,该 模具 采用 双 侧 为 作 
为 融 料 的 初始 定 距 ， 以 中 间 和 载体 运送 各 工 位 的 冲 裁 、 弯 曲 、 折 平等 工作 。 为 了 提高 冲 裁 、 弯 
曲 、 拍 平 的 精度 ， 制 件 的 中 间 有 一 个 $6mm 的 圆 孔 在 工 位 中 冲 出 ， 作 为 带 料 的 导 正 销 孔 ， 
在 冲压 时 对 上 融 料 进行 校正 定位 。 从 图 7-48 上 可 以 看 出 ， 该 模具 利用 对 称 付 曲 成 形 工 艺 ， 从 
而 很 好 地 抵消 陀 曲 而 产生 的 侧 和 回力 ， 使 要 曲 时 受 力 均匀、 合理 。 

为 了 这 曲 不 发 生 干 涉及 简化 模具 的 结构 ， 该 模具 共 分 为 8 1-1. 2085, ЯР ЛИ 7-50 
所 示 ， 具 体 工 位 排列 如 下 : 

Т.Ї200: 48511 27, ЕНА; 

Т.0103): 弯曲 90°; 
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Т.{у О: #FHH 45°; 
Т.{у ®: 切断 。 





图 7-50 ЕЕЕ 


3. 模具 结构 设计 

图 7-51 所 示 为 方形 热 片 多 工 位 级 进 模 结构 。 该 模具 由 8 块 模板 组 成 。 分 别 为 上 模 座 1 
(材料 为 45 钢 ; 料 厚 为 35mm); 固定 板 垫 析 5 (材料 为 Cr12; 热处理 为 52 ~55HRC; 料 厚 
为 15mm); 固定 板 6 (材料 为 Cr12MoV; 热处理 为 52 -55НКС, 料 厚 为 20mm); 28 
板 7 (材料 为 Cr12; 热处理 为 52 -55НКС, 料 厚 为 15mm); ЖАХ 10 (材料 为 SKDIT; Ж 
处 理 为 55 ~58HRC; 料 厚 为 22mm); 回 模 固定 板 18 (材料 为 SKDIT; 热处理 为 58 ~60HRC; 
料 厚 为 25mm); 回 模 固定 板 垫 板 21 (材料 为 Cr12; 热处理 为 52 -55НКС, 料 厚 为 15mm); 
ТАЕ 22 (材料 为 45 钢 ; 料 厚 为 40mm ) 。 

(1) 模具 结构 特点 ”为 确保 上 下 模 对 准 精度 ， 该 柠 座 采用 4 个 精密 深 珠 钢 球 外 导 柱 ; 
为 保证 凶 料 板 上 守 曲 上 模 的 位 置 精度 ， 同 时 保证 凶 料 板 与 各 凸 模 之 间 的 间 际 ,在 季 料 板 及 四 
模 固 定 板 上 设计 了 小 导 侠 ， 以 增加 模具 的 使 用 寿命 。 该 模具 结构 设计 如 下 : 

1) 采用 滚动 式 目 动 送 料 机 构 传 送 各 工 位 之 间 的 剖 裁 及 成 形 工作 ， 用 寻 料 板 导 料 、 顶 杆 
抬 料 ， 利 用 工 位 四 切断 凸 模 、 四 模 ， 将 已 成 形 好 的 制 件 从 载体 上 切断 ， 使 分 离 后 的 制 件 从 右 
侧 尾 部 涪 厦 下 模板 铣 出 的 斜坡 滑 出 。 

2) 印 料 板 采 用 弹 压 外 料 逆 置 ， 可 在 剖 裁 前 将 板 料 压 平 ， 防 止 冲 裁 件 豫 曲 。 

3) 空 工 位 设计 ， 考 感到 模板 强度 及 凸 模 的 布置 ， 该 结构 在 冲 孔 和 索 曲 等 工 位 之 间 设 置 
Га. 

(2) ЖАСИ ВЕН Н 20) 0А Л. А), 30:57 СОА 7) Җ Sp E Bš 
Аа, 13А ЛС), ТОЕ, АКАЕВА À 0) 307 S HH 90°, 完成 
90°25 ШАН, ШИГ 25 35 ЕСЕ, ВАКА Л L uQ, ГЈ ВЕ, А A 
"ГМ: 65958 НН 45°, зал ТАА À 106) РЕ, А Л САЗ, ЗЕЛА С 
ҮЛЭЭХ Л) ТИЕТ СЕ, ЭС 07 ЮТУ А ЕЛ Pa FR. 3 А Т НАВ F К 
进入 成 品 管内， 这 时 可 以 进入 目 动 送料 冲压 。 
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9 7-51 方形 垫 片 多 工 位 级 进 模 结 构 
1 一 上 模 座 2、33 一 小 导 柱 3、20、34、37 一 小 导 套 4、19 一 圆柱 销 5 一 固定 板 热 板 6 一 固定 板 
7—0 8 一 螺钉 ”9 一 导 正 销 10—06 11, 17—s ë 12-02 Р Е 13-28) л 
14-58) 15—220 ШИ ЫН 16-04 3Е 18-11 Дд 21-01 8 Л 
22 一 下 模 座 23, 24—25 ИЧ 25-10 F 26—25 Н Ш 27--45225 H 
凸 模 28, 30—45° 25 [Ши 29, 39—191 31— ЕЕ 32-41 
Үүр 35—90 36-54 38,40-1Р 018 41-18 85 


(3) 主要 零 部 件 设 计 

1) 侧 为 及 导 正 销 设计 。 侧 为 在 带 料 上 冲 出 缺口 ， 使 被 冲 的 带 料 能 向 前 送 进 而 不 被 阻 
挡 ， 而 未 被 冲 出 的 部 分 则 被 侧 刃 挡 块 挡住 ， 从 而 起 级 进 送 料 的 作用 。 在 模具 中 ， 综 合 考 虑 制 
件 的 轮廓 尺寸 以 及 搭 边 宽度 ， 送 料 步 距 定 为 40mm， 而 侧 刃 长 度 定 为 40.08mm， 这 样 导 正 销 
就 能 准确 伸 和 人 导 正 孔 ， 调 整 在 送料 过 程 中 产生 的 误差 ， 起 到 精确 定位 的 作用 。 导 正 销 和 导 正 
所 的 单 边 间 际 为 0. 02mm。 

该 模具 共 设 置 了 4 个 导 正 销 定 位 ， 需 要 特别 注意 的 是 在 要 曲 、 切 断 工 位 附近 要 设 导 正 
销 ， 以 保证 弯曲 及 切断 位 置 准确 。 为 了 保证 导 正 销 精 确定 位 的 效果 ， 必 须 在 凸 模 冲 裁 及 弯曲 
之 前 就 将 市 料 先 准确 定位 ， 导 正 销 的 有 效 工 作 部 分 应 高 出 番 料 板 平面 0.5 ~2 倍 料 厚 。 

2) 90" 弯 曲 设计 。 工 位 色 为 90 弯曲 ， 为 保证 90° 25 ИА, (¿u s 
为 导 问 装置 а 51 模具 结构 图 D—D), ТЕЧ: 当 上 模 下 行 时 ， 弯 曲 凸 模 23. 24 
的 导 癌 部 分 先进 入 弯曲 止 模 26， 上 模 继 续 下 行 时 ， 再 进行 90?* 膏 曲 工 作 ; 模具 回程 时 ， 利 用 
Di FF 25 к ле, 














41 40 39 38 37 36 
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3) 45525 1 1.22 455255, (15457998, 2419 |, /11:7:4 8, #5 HHIH] K 
НАМ ЭХ ЕЭ ШЕ ЕИ, ГБ А КЕЛБЕ 5 45° 25 НУЛЛЕН 2 (3 7-51 模具 结 
ЮНВ Е--Е 所 示 )。 工 作 过 程 : `4 ЕЮ КАТИТ, Щи 27 将 前 工序 90° 弯 曲 的 制 件 压 到 项 
块 29, (855 үх 27 同市 料及 项 块 29 压 紧 时 ， 上 模 继 续 下 行 ， 随 着 顶 块 下 降 再 进入 要 曲 
ЛЖ 28. 30 УТИ 45525 ГЕ; 模具 回程 时 ， 利 用 项 块 29 将 已 成 形 完 毕 带 料 托 起 送 
ел Р. 


7.4.7 小 连接 极 连续 雪 曲 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-52 所 示 为 小 连接 板 ， 用 料 厚 1. Отт 的 H62 黄 铜 制 成 的 弯曲 件 ， 生 产 批量 大 。 制 件 
ЛЕК 2425, 00181879, 04, ЕНИП ШИНЕ ТЛ» ШЖ ЖЕЛЕТ РҮ, ттт А. 
Z, рК, ЛЭ ЕК, ЛанмМ Хэ 2 715223. Ж} Ey u Ж HI SE к E p= Ж 
ЇР, ЖЛЇЇЕЛБЭЖ Л.) 1 ЕҤ ЛЕ® ЕЕ yk. (л, Е Н л lu: Н) TL 722515. 

















图 7-52 小 连接 板 


2. 排 样 设计 

由 于 该 模具 使 用 硬 质 合 金 作 凸 、 四 模 ， 排 样 时 应 尽量 使 零件 轮 廊 简单 化 ， 在 切 废 料 时 将 
复杂 轮廓 外 形 分 解 为 几 个 简单 的 图 形 ， 并 留 有 足够 的 接 刀 余 量 ， 不 仅 使 便 质 合 金 零件 便于 加 
工 ， 也 使 其 在 冲压 时 受 力 状态 得 到 改善 ， 延 长 其 使 用 寿命 。 因 此 该 排 样 分 为 9 个 工 位 排列 ， 
如 图 7-53 所 示 。 具 体 工 位 安排 如 下 : 

ТАУП): 冲 孔 (包括 冲 工 艺 筷 ); 

Т.Ї 200: 冲 两 个 小 凸 台 ; 

Т.У М): 冲 切 中 间 部 分 外 形 ; 

工 位 由 : 压 两 个 半圆 槽 ， 见 零件 图 4 处 所 示 ; 

Tj: 冲 左 、 右 两 边 部 分 外 形 ; 

工 位 @):“U” 形 弯曲 ; 

工 位 @O: 25, 
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10208): rHhü120°#5 H; 
工 位 @: 冲 切 载体 。 





Е 7-53 ЖЕТЕ 


3. 模具 结构 设计 

图 7-54 所 示 为 小 连接 板 多 工 位 级 进 模 绪 构 。 在 高 速 压 力 机 上 使 用 硬 质 合金 的 多 工 位 级 
进 模 ， 与 目 动 送料 机 构 配 套 使 用 。 送 料 精度 的 控制 方式 是 : 目 动 送料 机 构 作 粗 定位 ， 叶 正 销 
作 精 定位 。 

(1) 结构 特点 

1) 模具 导 回 。 上 下 模 采 用 4 个 深 珠 导 柱 、 导 套 30 ар, ШИЛЖ. ЕШ б 个 
小 导 柱 、 导 套 31 导 回 。 

2) ШИНЭ 8 不 仅 起 番 料 作用 ， 同 时 可 起 到 寻 正 冲模 、 压 平 带 料 、 固 定 导 正 销 15 的 作 
Н. ЖЖ CrWMn 加 工 ， 热 处 理 硬 度 为 52 ~56HRC。 

3) рч, ШИЖЛЇВ АХ, “ГАЛТ ИГА аж, ЗЕ АИЯ ЖЛЇХ (298, (118 


定位 。 四 模 灸 块 与 凹 模 固定 板 的 配合 为 一 “。 


4) пч, ШИЛЕР YG15 制作 ， 小 圆 形 凸 模 选 用 W18Cr4V 制作 。 

5) 制 件 的 $6mm 了 和 孔 兼 作 导 正和 孔 ， 从 第 书 工 位 到 第 @ 工 位 都 设 导 正 销 15 518. МА 
送料 狐 置 送 进 的 市 料 ， 用 两 排 14 个 浮动 导 料 销 7 使 送料 顺利 目 如 。 送 料 时 ,市 料 在 10 个 项 
料 销 2 上 送 进 ， 用 导 正 销 15 作 精 定位 。 

6) Ш ле Е в 10 个 项 料 销 2， 在 上 梗 上 行 后 ， 顶 料 销 将 冲压 后 的 市 料 抬 起 ， 以 
方便 送料 。 

7) 为 保证 模具 的 稳定 性 及 闭合 高 度 ， 上 、 下 模板 间 设 置 限 位 柱 29 。 

8) 为 了 适应 高 速 冲 压 ， 固 定 板 9 和 下 模板 5 选用 Crl2 制作 ， 热 处 理 硬度 50 ~ 53HRC 。 
上 、 下 模 座 用 45 钢 制 作 ， 经 调 质 、 时 歼 处 理 后 加 工 。 

9) ШИН 8 йж 25 ЕТДИ УЕЛ, БЛОГ Ла, ЖЖ] ҖЕ 

10) у, [ШТЕЙ ЛП Т ЛИЛИ, ШИНЖ. жи, УЖ ЛИЕ 2+ I Т. 

(2) ЖАТ уН  ЭЭХЭЖ 01103538, ЖА ШЖ ТЕКЕ, “DUE 210 
起 的 前 所 下 ， 在 两 排 浮动 导 料 销 7 之 间 送 进 。 

首次 送料 后 模具 下 行 ， 和 外 料 板 8 将 融 料 压 至 四 模 工 作 面 上 ， 完 成 第 一 工 位 冲压 。 上 模 上 
行 后 ， 项 料 销 2 将 市 料 抬 起 。 

第 二 次 及 以 后 送 进 ， 上 模 下 行 ， 导 正 销 15 将 市 料 导 正 ， 弛 料 板 8 将 市 料 压 至 媚 模 工作 
面 上 后 ， 按 顺序 完成 各 冲压 工序 。 上 模 上 行 ， 顶 料 销 2 及 浮动 导 料 销 7 将 市 料 顶 起 。 























419 


pb 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 





1213 14 1516 17 18 19 20 21. 22 23 24 


1 ОГУШ 
ССА 202 Со ССА Сан 142 
ар 22 Л 72 20 ГЭ 
"S 


шин 1 ши ЕСШЕ 人 人 NY 26 


чл 























— 27 


ланат эн 
“үЛр (ЛД аар s< HZ 


221717 


天 一 
+ л С GO © © 









下 


у. 
(9) 
ЯР,, 






17-54 小 连接 板 多 工 位 级 进 模 结构 
1 一 导 料 板 2 一 顶 料 销 3 一 承 料 板 4 一 下 垫 板 5 一 下 模板 6-1 59. 7 一 浮动 导 料 销 ”8 一 印 料 板 
9 一 周 定 板 10、12 一 冲 孔 凸 模 ”11 一 固定 板 垫 板 “13 一 冲 凸 台 凸 模 14、17 、18 一 冲 外 形 凸 模 15 一 导 正 销 
16—ф [ИЖ 19, 27, 28—® ШЖ 20, 23, 26—® гй 21 一 螺 塞 ”22 一 顶 料 板 
24—JJ Ч 25-484 29-41 ЗОЖ. е зме, 925 


7.4.8 爪 件 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-55 所 示 为 爪 件 ， 材 料 为 SPCC， 板 料 厚度 为 1.5mm， 年 需求 量 100 多 万 件 。 技 术 要 
Ж: Q) 表面 无 划 伤 压 痕 ;，@ 毛刺 小 于 0.05mm; @ 表面 无 油污 。 

该 制 件 在 生产 中 ， 需 经 过 压 凸 包 、 落 料 、 种 孔 、 要 曲 等 工序 完成 ， 其 数量 无 论 多 少 ， 均 
可 经 合理 分 解 后 ， 按 一 定 的 成 形 顺序 要 求 设 置 在 不 同 的 冲压 工 位 上 。 因 制 件 的 融 料 在 连续 不 
断 地 冲压 ， 送 进 过 程 中 制 件 与 载体 间 的 连接 强度 也 不 断 地 降低 ， 因 此 在 制 件 的 中 部 设置 
“ 桥 ” 连 接 ， 以 确保 市 料 的 足够 强度 。 

初步 确定 把 环形 凸 包 放置 在 工 位 中 成 形 ， 那 么 会 造成 环形 凸 包容 易 开 裂 。 契 把 环形 凸 包 
放置 在 冲 切 轮廓 废料 后 再 成 形 ， 导 致 外 形 尺 寸 很 难 控 制 ， 影 响 制 件 的 质量 。 经 分 析 在 工 位 届 
站 先 冲 1 个 预 冲 和 孔 ， 工 位 加 再 成 形 环形 凸 包 ， 这 样 预 冲 孔 边缘 的 材料 沿 着 环形 凸 包 方 癌 流 
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动 ， 有 效 地 控制 了 环形 凸 包 的 开裂 现 象 。 然 后 
在 工 位 (冲压 中 部 圆 孔 ， 同 时 也 保证 了 中 部 贺 
ТАШ КО» 

2. 排 样 设计 

该 制 件 排 样 时 需要 综合 考虑 以 下 几 点 : Ф 
模具 的 送料 方 铝 (根据 工厂 现 有 的 压力 机 而 
定 ); Q 分 段 切 料 的 接 刀 方式 ; @ ома 
的 顺序 ; 由 11, [ШЖ МҮРҮ, хе. 1061 
等 因 系 。 并 根据 多 工 位 级 进 模 冲 压 工艺 特点 ， 
合理 分 解 每 一 步 ， 将 每 一 工序 安排 在 合适 的 位 
置 上 ， 并 有 目的 地 留 一 些 空 工 位 。 经 过 反复 的 
对 比 验 证 ， 该 制 件 选用 54mm % BJ 6282, 28 
为 44mm， 排 样 如 图 7-56 Br s. PLK IT fv HE 
如 下 : 

ТАУ ЧП): 冲 导 正 销 孔 ， 预 冲 孔 及 切 舌 ; 

ТМО): ЕКЕЖ, Жул; 

工 位 号 : 冲 切 废 料 ， 冲 圆 孔 ; 

工 位 由 : 冲 切 废料 ; 

工 位 (@ ~ (8): 弯曲 ; 
















@ © @ @ @ 


Ё|7-56 排 样 图 


3. 模具 结构 设计 
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图 7-57 тух АЛ 2 Т.1у ЖЕЛЕ} ҖАНЛЫ ЕЗЕРА АИ К: 

1) 采用 深 动 式 目 动 送 料 机 构 传 送 各 工 位 之 间 的 冲 裁 及 成 形 等 工作 。 根 据 排 样 图 7-56 所 
лу, ИИВ Я Т.Е ТЕЛШ Ту, БАН ГР, РЗ т, ТРК, ШЖ е РЕЙ Т. 
Jy E PRU Жа 5 [н] 528, ЭРАЛИ F £ JJ ЦЭ UL БОЁ BJ B] F A F йт Ж ТОБЕ РА, ЕН 
Е, ШОТА: АЧ Ига F aj phi BJ Sh ih (ЮЕ 7-57). 

2) 栋 染 结构 设计 。 为 了 确保 制 件 的 精度 ， 此 模具 采用 4 个 精密 深 珠 钢 球 外 导 柱 进行 导 
回 ， 上 下 模 座 材料 均 采 用 45 钢 ， 以 增强 刚性 和 冲压 的 稳定 性 ， 从 而 保证 良好 的 制造 间 际 。 

3) 导向 机 构 设 计 。 为 了 更 好 地 保证 模具 的 冲 裁 、 弯 曲 精度 ， 除 了 有 模 座 的 外 导 柱 导向 
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图 7-57 不 件 多 工 位 级 进 模 结 构 
1 一 上 模 座 2 一 固定 板 垫 板 3、4、7 一 冲 孔 凸 模 5 一 切 舌 凸 模 6 一 切 舌 压 平 凸 模 8、9 一 冲 切 废料 凸 模 
10 一 顶 料 销 11、13、14、17 一 成 形 凸 模 12,15,16-1 ВМ 2 ҮН 18—18 “19 一 导 正 销 
20、29 一 小 导 套 21 一 小 导 柱 ”22 一 固定 板 “23 一 印 料 板 垫 板 ，24 一 废料 切 刀 25 一 下 模 座 
26 一 套 式 项 料 杆 27 一 导 柱 28 一 下 模板 30 一 下 模板 垫 板 31、34、35、36、38 一 下 模 成 形 零 件 
32、37 一 浮 料 块 33,42-1 ЇГ 39 一 内 导 料 板 40 一 限 位 柱 “41 一 带 料 挡 料 块 
43 一 凸 点 凸 模 ”44 一 环形 凸 包 凸 模 ”45 一 检测 装置 46 一 顶 料 块 。”47 一 浮 料 销 


48 一 承 料 板 49 一 外 导 料 板 50 一 带 料 


以 外 ， 同 时 还 在 模具 的 内 部 设置 有 四 对 小 叶 柱 、 小 导 僚 进行 辅助 导向 ， 其 配合 间 际 为 0.01 
~0.02mm 〈 双 面 间 际 ) ， 并 且 也 能 更 好 地 对 番 料 板 起 到 导 加 作用， 有 效 保证 了 各 冲模 、 四 
模 的 间 际 ， 从 而 对 小 凹 模 起 到 了 一 定 的 保护 作用 。 

4) 切 天 结构 设计 。 切 天 在 带 料 送料 万 一 过 多 时 起 挡 料 的 作用 ， 这 样 一 来 可 以 代 耕 边 绿 
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的 侧 刀 ， 从 而 大 大 提高 了 材料 利用 率 ， 在 生产 中 使 送料 更 稳定 ， 如 网 7-58 所 示 。 

5) 固定 板 垫 板 、 鳃 料 板 垫 板 及 下 模板 垫 板 设计 。 固 定 板 垫 板 、 番 料 板 垫 板 及 下 模板 垫 
板 在 冲压 过 程 中 直接 与 辣 模 、 番 料 板 镶 件 及 止 梗 接触 ， 不 断 受 到 冲击 载 谷 的 作用 ， 对 其 变形 
程度 要 严格 限制 ， 否 则 工作 时 就 会 造成 凸 、 四 模 等 不 稳定 。 故 材料 选用 Crl2 钢 ， 热 处 理 俐 
度 为 53 ~55HRC， 这 种 材料 具有 很 高 的 抗 冲 击 蔬 性 ， 符 合 使 用 要 求 。 

6) ШЭЭХ 21», ОН Еве, НЕЛЕ Ж. а. ЛИ. (Кт. ШОН 
的 作用 。 故 材料 选用 高 铬 合金 钢 Crl12MoV ， 热 处 理 便 度 为 55 -56НКС, ЩО ru PB uJ 
间 际 为 0.01 ~0.02mm。 因 级 进 模 鲫 料 力 较 大 ， 冲 压力 不 平衡 ， 故 采用 矩形 重 载 全 弹 沉 ， 弹 
ЖОЛИ Л. БИ 

7) 下 模板 结构 设计 。 该 模具 下 模板 采用 整体 结构 ， 既 保证 了 各 型 孔 加 工 精 度 ， 也 保证 
了 模具 的 强度 要 求 ， 故 材料 采用 日 本 冷 作 模具 钢 SKDII， 其 热处理 便 度 为 60 ~62HRC。 此 材 
料 属于 高 耐 磨 性 冷 作 工具 钢 ， 这 种 钢 具 有 很 高 的 便 弃 、 耐 麻 性 和 抗 压 强度 。 其 渗透 性 也 很 
高 ， 热 处 理 变形 小 ， Ç 

8) 2 в То ЁС МЕН. АУ РЧ 0 ЕН 1х25 0 22 E (5 7-59) т 
УЖ ТН ДУ nku ha ЯАМ 21 818: Н], їнэ 5 往 上 走动 接触 到 关联 销 8， 再 通过 关联 销 8 接触 到 
微 动 开关 10， 当 压力 机 控制 带 接 收 到 微 动 开关 10 发 出 的 信号 时 ， 即 自动 停止 冲压 。 
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7-58 切 舌 结构 图 7-59 检测 装置 (模具 开启 状态 ) 

1 一 切 舌 凸 模 ”2 一 固定 板 З 1 一 上 模 座 2-408 3 一 固定 板 热 板 4 一 固定 板 
4 一 印 料 板 5 一 市 料 6 一 下 模板 5 一 误 送 导 正 销 ”6 一 缉 料 板 7 一 下 模板 
7 一 顶 料 块 ”8 一 弹 得 项 杆 8 一 关联 销 ”9 一 关联 销 螺 塞 10 一 微 动 开关 


7.4.9 65Mn 钢 窗帘 文 架 弹 片 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 
弹片 是 窗帘 文 架 的 主要 零件 之 一 ， 其 形状 及 尺寸 如 图 7-60 所 示 ， 制 件 中 6. 88mm x2mm 
的 长 方形 孔 与 К14 шт 的 边缘 最 近 距 离 为 2.Smm， 符 合 冲 裁 要 求 ; 制 件 中 有 三 处 圆 角 半径 
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分 别 为 R1.5mm. R1.8mm 和 R2.3mm ( 见 图 7-60)， 均 大 于 弯曲 件 的 最 小 弯曲 半径 ; 2511 
分 的 长 度 均 符合 要 求 ; 此 材料 回 弹 较 大 ， 角 度 回 弹 经 验 值 为 2" ~3°。 

此 制 件 对 带 料 的 纤维 方 回 要 求 特 别 严 格 ， 因 为 此 制 件 在 冲压 加 工 完 毕 之 后 再 进行 热 处 
理 ， 如 纤维 方 癌 同 这 曲线 平行 ， 在 生产 中 引起 膏 曲 之 后 制 件 开裂 、 断 裂 现 象 ， 导 致 在 使 用 中 
对 弹片 的 弹性 质量 有 较 大 的 影响 。 完 成 此 制 件 需要 经 过 冲 孔 、 沙 料 、 弯 曲 等 工序 ， 符 采用 单 
工序 模 ， 生 产 率 低 ， 制 件 精度 无 法 保证 ， 满 足 不 了 生产 的 需求 ， 故 选用 级 进 模 生 产 。 这 样 可 
以 降低 加 工 成 本 ， 提 高 生产 诗 ， 使 制 件 质量 在 生产 中 更 稳定 。 
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2. 排 样 设计 

根据 图 7-60 所 示 ， 该 制 件 有 毛刺 方 回 的 要 求 ， 需 向 下 弯曲 成 形 。 计 算出 毛 坏 总 长 度 过 = 
60mm 〈 制 件 展开 如 图 7-61 所 示 ) 。 为 提高 材料 利用 率 ， 板 料 规 格 选用 卷 料 来 冲压 。 裁 料 方 
ЛЖ, 这样 使 得 芍 曲 线 与 板材 纤维 方 回 垂 百 ， 能 很 好 地 发 挥 弹片 的 弹性 作用 ， 排 样 如 图 
7-62 所 示 。 该 排 样 在 工 位 中 设置 有 切 舌 结构 ， 它 在 带 料 送料 过 多 时 起 挡 料 作用 ， 这 样 一 来 
可 以 代 蔡 边缘 的 侧 刃 ， 从 而 提高 了 材料 利用 率 ， 在 生产 中 使 送料 如 同 有 侧 刃 一 样 稳定 。 具 体 
工 位 排列 如 下 : 

工 位 帆 : 冲 导 正 销 孔 ， 冲 长 圆 孔 及 切 舌 (工艺 上 考虑 而 设 ); 

ТО): 冲 孔 ， 冲 切 废料 ; 

Т.{у @: 冲 切 废料 ; 

工 位 ): 45 (100° 1), 

工 位 @:“U” 形 弯曲 ; 

工 位 (WD: 负 角 度 弯 曲 ; 

ТМ): 空 工 位 ; 
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Ti: 2, 
工 位 0 : 冲 切 载体 与 制 件 的 连接 废料 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 





图 7-61 制 件 展开 图 
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图 7-62 排 样 图 


3. 模具 结构 设计 

图 7-63 所 示 为 65 Mn 钢 窗 帘 文 架 弹 片 多 工 位 级 进 模 结构 ， 该 模具 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 内 、 外 双重 导向 ， 外 导向 采用 四 父 精 密 深 珠 钢 球 叶 柱 、 导 套 ， КЕЕ РЕВА 
癌 精 度 ; 内 导向 采用 八 套 固定 在 凸 模 固定 板 上 的 滑动 小 导 柱 ， 以 及 分 别 固 定 在 弛 料 板 及 四 模 
固定 板 上 的 小 导 套 导 回 。 

2) 采用 滚动 式 目 动 送 料 机 构 传 送 各 工 位 之 间 的 剖 裁 及 成 形 工 作 ， 用 工艺 切 天 及 导 正 销 
作为 带 料 的 类 定位 ， 可 保证 较 高 的 送料 精度 。 且 用 浮动 导 料 销 导 料 、 顶 杆 抬 料 ， 利 用 切断 四 
模 将 已 成 形 的 制 件 从 市 料 上 切断 ， 使 分 离 后 的 制 件 左 侧 尾 部 下 装 有 轻微 的 制 件 项 出 般 〈 件 
号 : 27) 向 上 项， 使 制 件 沿 着 思 模 固定 板 -2 ( 件 号 : 39) 铣 出 的 料 坡 消 出 。 

3) ЖАА РЕНОМЕ H. їйї, 845 АЕН SKD I (其 热处理 人 硬度 为 60 ~ 
62НКС), (35 j g R. ӨМ. IL E ЖЕЖЖЛ Crl2MoV (其 热处理 便 度 为 55 ~ 
58НКС). 
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图 7-63 65Mn 钢 窗 宿 文 架 弹 片 多 工 位 级 进 模 结 构 
1 一 纯 料 板 垫 板 -1 2 一 小 导 套 -1 3 一 小 导 柱 4 一 导 正 销 孔 凸 模 ”5 一 方形 凸 模 ”6 一 凸 模 固 定 板 垫 板 -1 7 一 圆 形 导 正 销 8—ЖШ ЖАИ -1 9 一 凸 模 固 定 板 -1 10-08 -1 
11-25 1 4-6. 12-48 5 TIMEFF2 13-41 521 14-18 ай Д-2 15 一 凸 模 固 定 板 -2 16—25 1-1 17-21 ЭД -2 18-42 (1-2 19—25 8-3 
20-88 Д-2 ”21 一 弯曲 凸 模 4 22—# (1-5 ”23 一 长 贺 形 导 正 销 。24 一 上 模 座 ”25 一 止 模 垫 板 -2 26-41 [IEE 27-00  їйН 28-17 ЇЇ -4 ”29 一 导 柱 
30—25 В 0-5 31— Ж 32—25 | 4 ”33 一 下 模 顶 杆 -1 34 一 弯曲 顶 块 -1 35—25 4-3 36—25 2 37 一 螺 塞 38 一 下 模 顶 杆 -3” 39 一 凸 模 固 定 板 -2 
40—25 Ш 9-1 41 一 下 模 顶 杆 -2 42 一 弯曲 顶 块 2 43 一 止 模 垫 板 -1 44 一 异形 凸 模 4， 45 一 异形 止 模 -3 46 一 止 模 固 定 板 -1 和 一 螺钉 ”48 一 挡 料 顶 块 ”49 一 弹簧 垫圈 
50 一 异形 止 模 -2 ”51 一 异形 凸 模 -2 52 一 导向 顶 杆 53 一 导 正 销 筷 四 模 ”54 一 小 导 套 -2 55 一 承 料 板 垫 板 ， 56 一 承 料 板 57-04) її -1 58-01: 15:-1 59 一 外 导 料 板 -1 
60 一 外 导 料 板 -22 61—07 р -2 62—80) 8 9-2 63-91 8 ЇЇ Н ”64 一 长 圆 形 凸 模 65 一 长 圆 形 止 模 ”66 一 异形 凸 模 -1 67 一 异形 凸 模 -3 68 一 异形 凹 模 -! 
69 一 异形 凸 模 -5 70-12 1-4 71 一 上 限 位 柱 “72 一 下 限 位 柱 73-90 гїн 
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凹 模 回 定 板 垫 板 、 印 料 板 垫 板 及 四 和 模 垫 板 采用 Cr12 〈 其 热处理 便 度 为 53 ~ 55НКС). АУ 
凹 模 回 定 板 的 配合 间 陀 单 面 为 0.01mm; rti Еу Ж R ЇН] НУ B & ЇНЇ B АЕ ПА Ж) 0.01mm; p 
ТЕ БИЖ ЫЫ АЧ ЙО Е ГАЈ B É. ТЩ 2 0.005mm; [ТВ Е Е ММ хе 05 Л А ХГ р, 导 回 项 
FF ТАТАВ же RZ [uj НУ B ТҮ ЇН] Bz 83. ТИ] 0. 015mm, 

4) ШИЯ HIRE BDE E, “ГЕО U$ o EE F, БИЕП ЈЕ НО ED 

5) ЖЕТИ. 

С її} Йй пч АЈ ДТ 7-64 тл, БСГ 952814, nj ЕД 36 Du S um 
度 ， 且 经 过 校 核 ， 该 冲模 在 冲 裁 力作 用 下 不 会 发 生 抗 压 失 稳 。 

@ 快速 更 换 凸 模 设 计 。 该 模具 个 别 凸 醒 较 单 王 ， 可 从 上 模 座 直接 番 下 曝 赛 取出 凸 模 
( 见 图 7-64)， 其 余 统一 用 螺钉 固定 〈( 见 图 7-65)， 在 是 模 后 面 攻 有 紧 纹 和 孔 ， 即 在 凸 模 固 定 
板 热 板 和 上 模 座 的 对 应 位 置 分 别 第 嵌 杀 7 344, ЛЕКЕТ УКО, ШКЕ 7 从 上 模 座 1 *Fphr'u ba 
固定 板 垫 板 与 凸 模 4 连接 。 妆 凸 模 4 需 经 更 换 和 修 磨 时 ， 把 凸 模 固 定 螺钉 7 拆 掉 并 用 项 杆 从 
ПЕ хор ОД В пу, 44032512 үл е 3-5 P bel 1 ВЕНКА ТАЕ Н, ЮЛА 
必 拆 挥 凶 料 板 6， 这 样 更 换 瑟 模 速 度 快 ， 而 且 不 会 影响 是 模 固 定 板 的 泪 配 精度 。 












































图 7-64 ”阶梯 式 凸 模 结构 图 7-65 ”快速 更 换 凸 模 结构 
1 一 上 模 座 ”2 一 凸 模 固 定 板 垫 板 3 一 凸 模 固 定 板 1 一 上 模 座 2 一 凸 模 固 定 板 热 板 3 一 凸 模 固 定 板 
4 一 凸 模 ”5 一 印 料 板 垫 板 6 一 印 料 板 4 一 凸 模 5—0 6 一 仓 料 板 7 一 螺钉 


6) 制 件 负 角度 成 形 设 计 。 此 制 件 的 左右 各 有 一 个 60° 1 705212 (3. 7-60) #7 
规 的 设计 是 用 和 儿 棉 配合 侧 渭 块 的 结构 成 形 。 一 般 是 和 完成 形 “U” 形 弯曲 (90° 弯 曲 )， 再 成 形 
60" 及 70" 索 有 曲 。 其 冲压 动作 是 : 先 在 前 一 工序 成 形 “U” 形 弯曲 ( 见 图 7-66a)， РЛ 
入 侧 滑 块 成 形 60° 及 70° 25 H, Хи -1/Л “О” JÉ #5 HH УКЖ ЛЖ 39.98mm ( 见 
图 7-66a) , 21719 Ас тг ШИН t 25 J БОЁ 60° Л 70° 25 I), #5 H ZJ 922712) 39. 98mm 
( 见 图 7-66p) ， 从 图 7-66a 同 图 7-66b И) РЕМ, ХӘ EJE BJ X EJE 5 
生变 化 ,但 此 结构 较为 复杂 ， 在 该 模具 上 制造 困难 。 
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图 7-66 负 和 上 度 弯 曲 成 形 用 斜 枢 配 合 滑 块 工序 示意 图 
а) 前 一 工序 “U” 形 弯曲 工序 件 b) 后 一 工序 60° 及 70° 弯 曲 工序 件 


为 了 使 模具 制造 简单 化 ， 该 工序 左 侧 60° 25 Ж а ЖЕ es БИЖ? J, 弯曲 项 块 采 用 弹 
性 结构 ， 此 顶 块 既 可 作 弯 曲 成 形 后 项 出 作用 ， 又 可 作 工 序 件 在 弯曲 成 形 过 程 中 限 位 作用 
( 见 图 7-67a)。 冲 压 动作 : 上 模 下 行 ， 当 前 一 工序 的 90° 案 曲 头 部 接触 到 顶 块 的 左 侧 时 ， 受 
到 顶 块 侧面 的 限制 ， 守 曲 件 的 头 部 不 能 往 下 进行 走动 ， 使 弯曲 后 的 尺寸 稳定 性 好 。70° 灾 曲 
采用 弯曲 四 模 -4 (图 7-63 的 件 写 32) 的 和 斜 谓 块 辅助 名 料 结构 。 利 用 此 成 形 方 式 ， 使 前 一 工 
序 的 这 曲 外 形 的 矿 才 线 同 后 一 工序 的 从 曲 外 形 的 太 才 线 发 生 了 改变 。 根 据 经 验 值 所 得 : 60° 
弯曲 的 一 侧 相 对 应 在 工 位 (090" 弯 曲 成 形 〈 见 图 7-62) 时 将 弯曲 线 向 外 移 1.0mm ( 见 图 
7-68); 70° 25 HH J — fN) jH WJ ЛУ ТЕ Т. {у (6)90° 25 p JÉ ( DL 7-62) 时 将 车 曲线 回 外 移 
0.75mm 〈 见 图 7-68) ， 从 而 得 弯曲 外 形 的 长 度 为 41.73mm ( 见 图 7-68)。 冲 压 动作 如 下 : 
上 模 下 行 ， 当 前 一 工序 90°# В Е АТЕВ 13 25 H Т НЕЕ 052 JJ ЕКЕЖ, ЖА #5 8 
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图 7-67 1 4841 2007) 25Ш pR JE Zi J 

a) 模具 闭合 状态 b) 模具 开局 状态 
1 一 上 模 座 “”2 一 凸 模 固 定 板 垫 板 ，3 一 凸 模 固定 板 “4 一 印 料 板 垫 板 ，5 一 印 料 板 
6—60° 709555 Г/Л р 7-0 0 0 8-1 1834 9、10 一 下 模 顶 杆 
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Жа ЈК. 1101 70° 25 8-4 ( 见 图 7-63 的 件 号 32) 也 是 采用 弹性 结构 (У Ер, 
ЕУ Л ЖН ТН 52814). ШОН ЖХ-Э25 р 2-4 ( 见 图 7-63 的 件 号 32) 在 弹 竹 的 受 
JJ FRA, НЕ F HH ИЖ БЯ 8, 2 Ї -4 ( 见 图 7-63 的 件 号 32) АН 
БН Ж Тат НУ ЕНГ 2957, >`4 U EB ñ А pr 818125: H 5-4 СА 7-63 的 件 号 32) BJ | 
956 4 1 25 (5. 7-67b), РААТ A А DUFF Л 21303 ERS E F— TL uo 

注 : И ЕАН ЛЕ 60°* 及 70° 是 同时 进行 的 。 

4. 冲压 动作 原理 

将 原材料 宽 34mm、 料 厚 0.7mm 的 卷 料 
刷 狼 在 料 染 上 ， 通 过 整 平 机 将 送 进 的 汕 料 整 
平 ， 然 后 进入 深 动 式 目 动 送料 机 构 内 (在 此 
之 前 将 深 动 式 目 动 送 料 机 构 的 步 距 调 至 
64.05mm), ， 开 始 用 手工 将 市 料 送 至 模具 的 导 
FH, H Жл ELB K 80 ЛЫ шт Sp IE ЁН f. ЇЇ Ë „ 
这 时 进行 第 一 次 冲 导 正 销 孔 ， 冲 长 圆 孔 及 切 Ё|7-68 Т У ШЛ ВУЛ СТЕК 
舌 ; 然后 进行 第 二 次 冲 孔 ， 冲 切 废 料 ; 进入 эс 
第 三 次 为 冲 切 废料 ; 进入 第 四 次 为 弯曲 шахсан 
(100225), 第 五 次 为 空 工 位 ; 进入 第 六 次 
Ж “0” МЮ; 进入 第 七 次 为 负 和 角度 玖 曲 ; 第 八 次 为 空 工 位 ; BE A S JW У HH; 最 后 
(第 十 次 ) 为 冲 切 载体 与 制 件 的 连接 废料 〈 制 件 与 载体 分 离 ) ， 使 分 离 后 的 制 件 左 侧 尾 部 下 
装 有 轻微 的 制 件 项 出 着 〈 见 图 7-63 件 号 27) 同上 顶 ,， 使 制 件 沿 着 四 模 固定 板 -2 〈 见 图 7-63 
125 39) 铣 出 的 斜坡 滑 出 。 这 时 将 目 动 送料 需 调 至 自动 的 状况 可 进入 连续 冲压 。 


7.4.10 992 ті 


1, 工艺 分 析 

图 7-69 тул Е АЕ, МОВУ 505-430 不 锈 钢 ， 板 料 厚 为 1.2mm， 由 于 需求 量 庞 
大 ， 年 产量 为 230 多 万 件 ， 故 采用 多 工 位 级 进 模 来 冲压 。 根 据 图 7-69 所 示 ， 该 制 件 有 毛刺 
方 回 的 要 求 ， 须 加 上 卷 圆 成 形 。 计 算出 毛坯 总 长 度 L=40.63mm ( 制 件 展开 见 图 7-70)。 
































图 7-69 Е 图 7-70 制 件 展开 图 


429 


pb) 多 工 位 级 进 模 设计 实用 手册 





从 图 7-69 可 以 看 出 ， 制 件 内 孔 精度 要 求 较 高 [内 和 孔 为 由 (4.8+ 上 0.04) mmj。 为 此 ， 在 
多 工 位 级 进 模 设 计时 ， 要 重点 考虑 卷 圆 要 曲 成 形 问 题 。 经 分 析 ， 材 料 在 垂直 于 纤维 方向 和 乎 
行 于 纤维 方 回 均 满 足 卷 圆 件 的 和 要求。 该 制 件 卷 圆 成 形 要 经 过 头 部 弧 形 过 曲 、90" 弧 形 膏 曲 及 
卷 圆 弯曲 来 完成 。 

2. 载体 设计 

载体 设计 必须 有 足够 的 强度 和 刚性 ， 不 变形 ， 能 够 运载 市 料 上 冲 出 的 制 件 ， 并 且 使 送 进 
平稳 ， 一 般 有 三 种 形式 : 双 侧 载体 、 单 侧 载 体 和 中 间 载 体 。 单 侧 载体 、 中 间 载 体 省 料 ， 但 稳 
定性 不 好 ; 双 侧 载体 送料 稳定 性 可 靠 ， 是 使 用 最 广泛 的 形式 ， 但 材料 利用 率 低 。 本 模具 由 于 
材料 厚度 为 1.2mm， 因 此 采用 了 单 侧 载体 结构 。 

3. 排 样 设计 

为 了 简化 级 进 模 结构 ， 降 低 制 造成 本 ,保证 带 料 送 进 刚 性 和 稳定 性 ， 在 对 该 制 件 排 样 
时 ， 主 要 考虑 以 下 因素 : Ш 生产 能 力 与 生产 批量 ; @ 送料 方式 ; @ 冲压 力 的 平衡 (压力 中 
>); Ф 材料 利用 率 ; © 正确 安排 导 正 销 孔 ; © 四 模 要 有 足够 的 强度 ; (W 载体 形式 ; @ = 
工 位 的 确定 ; 09) 制 件 从 载体 上 切 下 的 方式 等 。 在 充分 分 析 图 7-69 饮 链 卷 圆 特点 的 基础 上 决 
定 采 用 单 排 排列 较为 合理 ( 见 图 7-71)。 为 了 花 曲 、 卷 圆 等 成 形 不 发 生 干 涉及 人 简化 模具 的 结 
构 ， 该 模具 共 分 为 10 个 工 位 来 冲压 成 形 ， 具 体 工 位 排列 如 下 : 

工 位 山 : 800 21, 48415 

1.20: WHUJ2FEJE EL; 

工 位 (3): 冲 切 长 方 槽 ; 

ТАУ ©: 24725, 

1.26): ЇЗ ЭШ (909 925), 

Т.М07): 空 工 位 ; 

工 位 四: ЖЇЙ; 

Т.0700: 切断 。 




















图 7-71 排 样 图 
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4. 模具 结构 设计 

贸 链 郑 圆 件 多 工 位 级 进 模 结构 如 图 7-72 所 示 。 

(1) 模具 结构 ”该 模具 结构 紧 浴 ， 设计 巧妙 。 为 保证 模具 的 冲压 精度 ,采用 四 导 柱 深 
珠 导 癌 通用 模 架 。 除 采用 侧 为 定 距 外 ， 在 每 阳 2 ~3 个 工 位 设置 叶 正 销 定位 ， 这 样 可 保证 市 
料 上 的 工序 件 在 经 过 多 个 工 位 冲压 及 索 曲 后 ， 仍 可 保证 很 高 的 成 形 精 度 。 在 模具 内 部 设置 有 
3 个 空 工 位 ， 以 确保 各 模板 的 强度 。 

由 于 该 模具 存在 榴 曲 及 卷 圆 等 工序 ， 当 这 曲 结束 后 区 曲 部 分 留 在 型 用 内 将 阻止 带 料 的 送 
进 ， 需 采用 浮 料 疹 置 ， 在 冲压 回程 时 将 寓 料 从 赤 曲 凹 模 内 项 出 ， 使 送料 能 够 顺利 地 进行 。 

(2) 4 

1) ПЧ» НРАВА у 1.2тт, 2041, 118 814 БСУ ЕТ ИТК, п] Дик од 
J, НАЖ, КИТЕР Ж ЛЕШ F 26 ЕСЕ K bA; РШ УВ, СЭН МАИ 
Жи PJ KH ВОЮ А, ЗЕЛКАТА ТЕ Ет, Jr u ЯП ОЖ 808. 

2) МАТ. УЈИЕ, ЇЇ], УШЛА [И] Я а ЖЕ ВРО ЛЛУ, ЖИ 
Б ЛЕ Е Г ЭЭЖ Г., ЛЕЕ РИК ЕДН Т СУЕТЕ), ， 需 要 采用 一 些 
тн Ti ЛЖ 1 ЕЕ ве 28 Л Гау пу ВАЙ НЧИ, ДИЛГЕ Be h Я. — 4° Ж Dz V ЛЕУ 32 ТАТ ffi =. 
C 角 等 。 

3) А720. ШИНЖ ЛЫН Ла сн, "ЗГ ТЕРЖИГ ВЕЕ ЗЕ, 0 ЦОРЖ ЭН, 
可 保证 较 高 的 送料 精度 。 

4) 为 了 很 好 地 克服 匀 链 卷 圆 件 的 头 部 回 弹 间 题 ， 在 工 位 (设计 了 尖 部 圆 弧 预 弯 工序 ， 
其 结构 较为 简单 〈 见 图 7-72 模具 结构 图 D 一 D)。 

5) 2006) 7у 905 254 (0. 7-72 模具 结构 图 一 已) 。 此 结构 给 卷 圆 件 提供 了 可 午 
的 卷 圆 基 础 。 其 工作 过 程 : 上 和 模 下 行 ， 斜 滑 块 41 将 工序 件 压 入 四 模 项 块 43， 上 模 继 续 下 
行 ， 工 序 件 随 着 止 模 顶 块 43 进入 弯曲 凸 模 42 成 形 工 作 。 上 模 回 程 时 ， 由 四 模 顶 块 43 将 工 
序 件 抬 起 ， 矢 请 块 41 随 春秋 料 板 斜 度 导 轨 请 下 ， 能 很 好 地 进行 工序 件 外 料 工作 。 

6) 卷 圆 设计 ( 见 图 7-72 模具 结构 图 f 一 F 所 示 )。 为 确保 卷 圆 件 内 和 孔 ф (4.8 + 上 0. 04) 
mm 的 精度 ， 其 四 模 工 作 区 尖 和 角 部 分 的 圆 弧 同 卷 圆 件 的 贺 弧 相等 ， 能 很 好 地 控制 内 孔 的 椭圆 
度 。 其 工作 过 程 : 上 模 下 行 ， 弛 料 板 在 弹 算 力 的 作用 下 首先 压 住 工序 件 ， 上 模 继 续 下 行 ， 卷 
А пу 45 的 导 癌 部 分 先进 入 四 模 ， 再 进行 卷 圆 工作 。 

(3) Ж H = НУ s 526 ЙС 

П) РАЧЕ H ХЭМ, ИЯ А.М tJ ЇЇ e a HS R. ЗАПЕР ЗА R ЛА ШУ 1х4 Hs 18 
选用 Crl2， 热 处 理 便 度 为 50 ~53HRC; 固定 板 选用 45 钢 ， 调 质 320 -360НВУ, ХМ 
止 模板 选用 高 铬 合金 钢 Cr12MoV ， 热 处 理 便 度 为 55 ~58HRC; r! Bee H SKDII， 热 处 
理 使 度 为 60 ~62HRC。 为 保证 模具 的 使 用 寿命 ， 各 模板 加 工 精度 尤为 重要 ， 各 垫 板 采 用 快 
走 丝 切割 加 工 ， 主 要 和 模板 采用 慢 走 丝 切 割 加 工 。 

2) É FJ Bu o 

Q) ЕНЕ ЙС 21 261175, J 4 ЧЕЧЕ Же E] Е, ВЕ Л 3 RE U 2 g 
ПЕ АЧ ПАТ е i Же е ТЕ КИЕ, HHE IJ ELE ДОШ ph] ЛЕ OHO эр ТЕ Е Е ВИП 
#1 ЖН ЛУ ЕЕ Ж {Ж A аж hg Е БЕ, ҮЖИН ИЖ IED n 
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图 7-72” 较 链 多 工 位 级 进 模 结构 图 
1 一 上 模 座 ”2 一 固定 板 热 板 3、31 一 小 导 套 4 一 小 导 柱 5 一 冲 孔 凸 模 ”6 一 导 正 销 7,11,16-0028 8 一 弹 顶 器 9、10 一 异形 凸 模 
12 、38 一 成 弧 形 凸 模 13 、15 一 和 斜 滑 块 顶 杆 14、41 一 斜 请 块 17、45 一 卷 圆 上 同 模 ”18 一 固定 板 19 一 切断 凸 模 20-11 2 
21—805 22— [ШЖ 1]х 23-41 ШЇЇ 24-4 8 ЇЇ ”25 一 种 模板 垫 板 26,42--909 25 ШЇ х 27, 39—590 0 
28, 29—93 Ш 30—09, Ш 32 一 螺钉 ”33 一 下 模 座 ”34 一 执 块 35 一 承 料 板 36 一 外 导 料 板 37— El 
40, 43—110 17 9: ”44 一 上 限 位 柱 46-52 47-14 48-54 49-43 ий 50,51-Ї1ЇН | ”52 一 下 限 位 柱 


Эв 254131 S 14 /)12 <<< 
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书 下 模 部 分 装配 。 首 先 把 四 模板 与 四 模板 垫 板 安 装 在 下 模 座 ， 打 入 定位 销 ， 用 螺钉 闫 
ЕЕ КА Е, ЕР И Е Е Е, ЗТ Е ВАТТ А. 

(23) ЕТ ЖШ С ЗЕНОН ЕАО АЛЕП СД РА Е, АХА ЕВЕ РВ 
2), ЭЕ aru Л Е A ОВЕ, Н Ж Е АПШ ЖЕ, ЯНҮЖ ЕКТ, ЕРА 
с, ЗЕ БУЛАУ ТАЕ В, TLA Н, ЛАРА Е, НВ ДОП БЫ] 
即 可 。 


7.4.11 连接 板 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-73 所 示 为 东 电 子 产 品 的 连接 板 ， 材 料 为 SUS430 (不 锈 钢 )， 料 厚 0.4mm， 年 产量 
100 多 万 件 。 该 制 件 结构 简单 ， 在 生产 中 需 经 过 冲 裁 、 翻 孔 、 弯 曲 等 工序 组 合 而 成 ， 经 合理 
分 解 后 ， 按 一 定 的 成 形 顺 序 设置 在 不 同 的 冲压 工 位 上 。 

从 图 7-73 中 可 以 看 出 ， 制 件 的 弯曲 内 半径 较 小 (接近 为 零 )， 因 此 弯曲 时 对 板 料 纤 维 方 
器 有 一 定 的 要 求 。 厂 纤维 方 咎 同 穹 曲线 平行 ， 制 件 在 弯曲 之 后 会 出 现 开裂 、 断 裂 现 象 ， 影 响 
使 用 质量 。 乔 采用 单 工 序 模 ， 生 产 率 低 ， 制 件 精度 无 法 保证 ， 不 能 满足 生产 需求 ， 故 选用 多 
工 位 级 进 模 生 产 。 
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Ё|7-73 ”连接 板 

2. 排 样 设计 

制 件 展开 如 图 7-74 所 示 ， 该 制 件 有 毛刺 方 回 的 要 求 ， 须 回 下 这 曲 成 形 才 能 达成 ， 计 算 
出 穿 曲 展开 长 度 为 59mm， 宽 度 为 15. 8mm。 

该 制 件 裁 料 方式 为 直 裁 ， 使 弯曲 线 与 板材 纤维 方向 垂直 ， 这 样 能 很 好 控制 弯曲 件 的 开 
裂 、 断 裂 问题 。 为 提高 材料 利用 率 ， 各 
工 位 间 排 列 紧 次 ， 步 距 为 17mm， 和 采用 
单 排 排 列 、 双 侧 载 体 的 排 样 方式 。 

之 料 以 两 侧 直 边 为 导 癌 送料 ， 设 置 
11710 JJ х 5, РД {Шу b3mm 导 正 
销 孔 为 精 定 距 。 制 件 排 样 如 图 7-75 所 
示 ， 具 体 工 位 安排 如 下 : 图 7-74 制 件 展开 图 
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0.4 


03 





1200: 
Т): 
10209): 
工 位 由 
Т): 
工 位 (@): 
T£ O: 
工 位 (8): 
Тф): 
т.0100: 
工 位 由: 


冲 导 正 销 孔 及 冲 切 侧 刃 ; 
压 字 印 ; 

预 冲 孔 ; 

ШТ; 

冲 切 废料 ; 

空 工 位 ; 

冲 切中 部 废料 ; 

空 工 位 ; 

“U” 形 弯曲 ; 

空 工 位 ; 


切断 ( 制 件 与 载体 分 离 )。 








图 7-75 ЕТЕ 


3. 模具 结构 设计 


连接 板 多 工 位 级 进 重 结构 如 图 7-76 所 示 。 该 模具 设计 要 点 如 下 : 
具 结 构 
1) 该 模具 采用 深 动 式 目 动 送料 机 构 传 送 各 工 位 之 间 的 冲 裁 及 案 曲 成 形 等 工作 ， 用 内 、 
外 叶 料 板 导 料 、 套 式 顶 料 杆 及 项 块 拾 料 ， 利 用 切断 思 模 将 已 成 形 好 的 制 件 从 市 料 上 切断 ， 使 
分 离 后 的 制 件 左 侧 尾 部 下 浆 有 轻 人 微 的 浮 料 块 旬 上 项 ， 使 制 件 沿 着 下 模板 插 出 的 冬 坡 滑 下 。 
2) (Үй, ЭД ЖН SKDII， 热 处 理 便 度 为 60 ~ 62HRC; Ех, ЖХ. К 
模板 采用 Cr12MoV， 热 处 理 便 度 为 55 ~ 58НКС; 固定 垫 板 、 凶 料 板 扑 板 及 下 模 垫 板 采 用 
С:12 钢 ， 热 处 理 便 度 为 53 ~55HRC。 凸 模 与 固定 板 的 配合 间 际 单 面 为 0.005mm; 1178-5718) 
料 板 之 间 的 配合 加 际 单 面 为 0.0075mm; 导 正 销 与 印 料 板 的 配合 间 际 单 面 为 0.005mm; [11% 
ЕРЕ 5 ШИЛ у 26 ГА А г; 项 杆 、 套 式 顶 料 杆 与 止 模板 之 间 的 配合 间 陀 单 面 为 0.01mm。 
3) 印 料 板 采 用 弹 压 外 料 效 置 ， 可 在 冲 裁 前 将 板 料 压 平 ， 防 止 雪 件 普 曲 。 

(2) 关键 零 部 件 设 计 翻 孔 凸 模 11 及 翻 孔 凹 模 29 是 该 模具 中 的 关键 零 部 件 ， 它 会 直 
接 有 影响 翻 扎 质量 。 翻 所 上 瑟 、 四 模 的 种 类 如 图 4-47 ~ 图 4-52 所 示 。 
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图 7-76 连接 板 多 工 位 级 进 模 结 构 
1 一 上 模 座 2—85 3 一 固定 板 热 板 4、8、10 、14 一 印 料 板 镶 件 5、7 一 冲 筷 凸 模 ”6 一 导 正 
销 9 一 预 冲 孔 凸 模 11-40 4011 12-45) 13, 17, 28—00 ГМ 15, 16—25 гн 
18 一 固定 板 ”19 一 印 料 板 垫 板 20, 24, 26, 31, Зз РЕ ЯА 21-54 22 一 下 
У ЕРЕ ”23 一 项 杆 25 一 套 式 顶 料 杆 “27 一 内 导 料 板 ”29 一 翻 孔 凹 模 30 一 限 位 柱 
32 一 字 印 34 一 小 导 柱 ”35 一 螺钉 36 一 下 模 座 37 一 垫 块 38 一 承 料 板 39 一 外 导 料 板 
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经 分 机， 将 连接 板 级 进 梗 的 翻 孔 凸 模 头 部 设计 成 图 4-48 所 示 的 抛物 线形 凸 模 结 构 形 式 。 
7.4.12 2238 18 5 T {у Жин 


1. 工艺 分 析 
图 7-77 所 示 为 游戏 机 安装 板 ， 材 料 为 SPCC， 板 料 厚 为 0.4mm， 制 件 技 术 要 求 : 截 边 不 
得 有 毛刺 ， 表 面 不 得 有 划 痕 。 因 此 要 求 冲 裁 间 隐 合理 ， 工 作 面 表面 粗糙 度 值 要 小 。 













































































图 7-77 安装 板 


制 件 展开 外 形 虽 较 人 简单 ( 见 图 7-78 展开 图 )， 成形 工艺 复杂 ,该 制 件 有 3 处 2Z 形 弯曲 、 
1 处 90°, 29 个 圆 孔 、 两 个 长 圆 和 孔 、3 个 方 了 筷 和 由 直线 、 圆 弧 组 成 的 轮廓 外 形 ， 因 而 包 
含 了 神 孔 、 杰 曲 等 工序 ， 从 图 7-77 中 分 析 ， 四 周 论 曲 件 可 以 一 次 冲压 成 形 ， 可 能 会 造成 Z 
形 要 曲 边缘 拉 长 及 和 榴 曲 件 回 弹 现 象 ， 故 在 Z 形 这 曲 的 展开 长 度 计算 时 要 适当 作 调 整 (经 验 
ЇГ: 针对 此 制 件 按 通常 计算 展开 再 单 边 减 0.2mm 即 可 ) ， 及 在 弯曲 的 后 一 步 设计 有 整形 工序 
来 校正 要 曲 件 的 回 弹 。 制 件 两 耳 上 的 长 圆 孔 为 安 闭 孔 ， 震 竺 弯曲 成 形 结束 后 再 冲压 较为 合 
JH; 27 个 2mm {ЯП 2 1 ф1.5тт 的 也 虽然 尺寸 较 小 ， 但 制 件 板 料 较 薄 (г = 0.4mm ) ， 
此 小 凸 模 采用 台阶 式 补 强 ， 强 度 能 够 满足 此 制 件 的 冲压 要 求 。 

2. 排 样 设计 

由 于 该 制 件 板 料 较 薄 ， 为 了 之 料 送 
进 的 稳定 性 ， 在 充分 分 析 图 7-77 冲 裁 及 
雪 曲 特点 的 基础 上 上， 决定 采用 双 侧 载体 
单 排 排列 较为 合理 ， 排 样 如 图 7-795 所 
示 。 具 体 工 位 安排 如 下 : 图 7-78 ШИРЭЭ 

ТАУП): 冲 切 侧 刃 及 导 正 销 孔 ; 

Т.0206): 冲 孔 〈 包 括 冲 切 另 一 处 导 正 销 孔 ) ; 

工 位 人 ): Н; 

Т.0200): 冲 切 两 耳 东 废料 ， 冲 和 孔 ; 

Тф): 11-41: 

Т.0206): 冲 切 两 边 废料 ; 

Т.0708): 冲 切 中 部 废料 ; 

工 位 9: 2; 

工 位 0: 整形 ; 
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Т.(М00: УКИ; 
1.0213: 落 料 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 
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Ё7-79 排 样 图 


3. 模具 结构 设计 

安 流 板 多 工 位 级 进 模 结构 如 图 7-80 所 示 。 该 结构 主要 特点 如 下 : 

(1) ЖЕ 

1) иу, ВЕ ВР ХУ $3mm ЖІ ФІ. 5mm 较 小 ， 冲 孔 凸 模 匈 折断 ， 此 凸 模 结 
构 设 计 成 合 阶 式 ， 可 以 改善 凸 模 强 度 ， 且 经 过 校 核 ， 该 症 模 在 神 裁 力作 用 下 不 会 发 生 抗 压 失 
稳 ; 落 料及 切 废 料 凸 模 有 局 部 小 凸 起 和 尖 角 ， 神 裁 时 刃 口 易 骨 落 ， 因 此 各 下 模 镶 件 及 印 料 板 
ВЕЇРЖЛЇВЕЁ sN; 落 料 及 冲 切 废料 凸 模 采 用 直通 式 ， 并 用 螺钉 固定 于 上 模 ， 方 便 制造 和 快速 
更 换 。 

2) 锚 料 方式 。 印 料 板 采 用 弹 压 印 料 逆 置 ， 可 在 冲 裁 前 将 融 料 压 平 ， 防 止 冲 裁 件 再 曲 ， 
可 保证 较 高 的 送料 精度 。 

3) 空 工 位 设计 。 考 虑 到 下 檬 强度 及 凹 模 的 布置 ,在 冲 孔 和 沙 料 等 工 位 之 间 设 置 了 空 工 
位 结构 。 

(2) 模具 加 工 为 了 保证 模具 加 工 精 度 及 质量 ， 提 高 模具 使 用 寿命 ， 绷 短 模具 加 工 周 
期 ， 设 计 冲 裁 、 迁 曲 、 沙 料 等 吓 模 均 采 用 神 压 模具 标准 零件 ， 直 接 从 专业 模具 标准 件 三 家 选 
购 。 因 制 件 带 料 较 薄 而 需求 量 较 大 ， 凸 模 固 定 板 采用 整体 式 结构 ， 外 料 板 与 下 模板 采用 镰 套 
式 结构 ; 固定 板 垫 板 、 季 料 板 垫 板 及 下 模板 垫 板 选用 Crl12， 热 处 理 便 度 为 50 -53НКС, 
定 板 选用 45 钢 ， 调 质 320 ~360HBW; 炙 料 板 及 下 模板 选用 高 铬 合金 钢 Crl12MoV ， 热 处 理 便 
度 为 58 ~60HRC; рй, АЕ. РА Е ЕЕ ЛН SKDII， 热 处 理 使 度 为 62 ~ 64HRC 。 
各 垫 板 型 腔 采 用 快走 丝 加 工 ; 固定 板 、 印 料 板 、 下 模板、 季 料 板 镶 件 及 下 模板 镶 件 采用 慢 走 
丝 〈 割 一 修 三 ) 加 工 。 


7.4.13 ЖЕШ ЕЛ ош ФТ {ч ЖЫ 


1. T 224 
图 7-81 所 示 为 键盘 与 计算 机 主机 连接 的 外 壳 零 件 。 材 料 为 SPCC， 板 料 厚度 为 0.3mm， 
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图 7-80 安 站 板 多 工 位 级 进 模 结构 
1 一 上 模 座 2—1 х 3-0 Ли 4-0 5,7,8-088 423 6-8 Е 
9 、12 一 切 废料 凸 模 10 一 项 杆 11 一 导 正 销 13, 、15 一 成 形 凸 模 14、32 一 顶 杆 “16 一 弹簧 
17 一 印 料 板 18 一 圆柱 销 19-40) ”20 一 落 料 凸 模 ”21 一 冲 切 载体 凸 模 22— 
23 一 下 模 座 ”24 一 下 模板 25 一 导 柱 26、27、29、36 ~40、43 一 下 模 镶 件 28 一 浮动 导 料 销 
30、33 、35 一 下 模 成 形 块 ”31、34 一 浮 料 块 41 一 限 位 柱 42-40 1 81 
44 一 下 模板 垫 板 “45 一 承 料 板 垫 块 46 一 承 料 板 47 一 带 料 





该 制 件 在 冲压 中 ， 知 经 过 多 工序 的 弯曲 成 形 ， 其 数量 无 论 多 少 ， 均 可 经 合理 分 解 后 ， 按 一 定 
的 成 形 顺 序 要 求 设置 在 不 同 的 冲压 工 位 上 。 因 制 件 材料 较 薄 ， 而 市 料 在 连续 不 断 地 冲压 ， 送 
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进 过 程 中 冲 件 与 载体 间 的 连接 强度 也 不 断 地 降低 。 a а 
是 否 合理 采用 ， 对 制 件 在 生产 中 的 稳定 性 十 分 重要 ， 在 排 样 设计 时 应 充分 考虑 这 一 











图 7-81 Ж ЕЩ Ул 
|F ве едЕ: 首先 把 A、B 处 的 卡 口 同 时 按 入 塑料 件 中 相对 应 的 卡 口 扣 紧 ， 用 手 





动 将 C 处 弯曲 成 90" ， 然 后 将 D 处 也 用 同样 的 方法 弯曲 成 90*， 接 下 来 把 下 处 的 卡 口 也 按 入 
塑料 件 中 即 可 ( 见 图 7-82)。 考 虑 C 处 同 D 处 的 90? 芍 曲 是 用 手工 操作 ， 经 分 析 在 其 制 件 弯 
曲线 相应 处 设计 工艺 压 线 结构 (其 凸 模 结 构 与 图 7-87 压 线 凸 模 结 构 相 同 )， 如 图 7-814 部 放 
大 图 所 示 。 

2. 排 样 设计 

该 制 件 有 毛刺 方 辐 的 要 求 ， 须 回 下 弯曲 成 形 才 能 达成 ， 计 算出 毛坯 总 长 度 为 88. 3mm， 
制 件 展开 如 图 7-83 所 示 。 为 提高 材料 利用 率 ， 各 工 位 间 排 列 紧 姿 ， 其 间距 为 2mm。 进 行 了 
多 种 排列 形式 的 比较 ， 因 制 件 两 端 有 五 处 爪 形 弯曲 ， 那 么 采用 一 出 一 排列 以 这 料 本 体 为 中 间 
载体 的 排 样 方式 较 合 理 ， 排 样 如 图 7-84 所 示 。 上 具体 工 位 安排 如 下 : 

工 位 中: 0 515 УЯ, 4 9) 2 

10202), @: 冲 切 废料 ; 

工 位 由 : 冲 切 两 边 废料 ; 

ТМО: Ж; 

工 位 (WD: 弯曲 ， 压 线 ; 





























图 7-82 外 元 朔 配 后 零件 傈 图 图 7-83 制 件 展 开 图 
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工 位 @: те; 

工 位 ): 弯曲 (135°2 HH); 

Т.1700: 空 工 位 ; 

工 位 由 : 弯曲 (90925 1), 

11703: 冲 切 载体 ( 制 件 与 载体 分 离 )。 

该 制 件 有 多 处 这 曲 成 形 ， 考 虑 市 料 的 厚度 较 薄 及 部 分 凸 醒 较 狭 罕 ， 因 此 分 别 在 多 个 工 位 
上 进行 冲 切 ， 而 成 形 部 位 相关 联 的 必须 先 冲 切 出 ， 那 么 市 料 的 连接 处 也 逐步 减 小 ， 可 能 影响 
其 送料 的 强度 。 市 料 以 两 侧 直 边 为 导 回 送料 ， 珊 料 的 送 进 以 侧 刃 为 粗 定 距 ， 以 设置 在 中 间 单 
排 导 正 销 孔 为 精 定 距 ， 导 正 销 孔 的 直径 确定 为 фат, 








2 
人 А A A A. AVA An а л 1 ñ i 
ое ГОТ) р 
04 Ер бу P. 2) ( р! |а Ое |а Оо | а Оно 
©) — О о о | Ө lli ы ] 


О О О 
中 @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ 


91.5 
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图 7-84 ЕРЕ 


3. 模具 结构 设计 

图 7-85 所 示 为 键盘 接 搬 件 外 元 多 工 位 级 进 梗 结构 。 该 模具 结构 蒜 凑 ， 为 确保 制 件 的 精 
度 ， 模 染 采 用 4 个 精密 的 深 珠 钢 球 导 柱 、 守 套 叶 向 ， 而 模板 内 各 设计 了 8 套 精 密 的 小 导 柱 、 
小 叶 侄 导 回 。 该 制 件 的 年 产量 较 大 ， 其 上 是 模 采用 快速 更 换 结 构 ， 而 四 模 采 用 钞 拼 式 快 拆 结 
构 ， 以 便 维修 。 

因 带 料 厚度 较 薄 ， 制 件 的 本 体 为 载体 ， 导 料 系统 采用 外 导 料 板 57 和 内 导 料 板 55 对 市 料 
导 回 。 为 保证 市 料 浮 起 与 平稳 送 进 ， 在 两 侧 内 导 料 板 下 设置 了 双 排 项 杆 托 料 ， 在 模具 中 心 设 
置 了 中 间 单 排 套 式 项 料 杆 托 料 。 

ЙА А.т. ШТ 2 ЕЖ SKDII〈 其 热处理 便 度 为 60 -62НКС), 凸 模 固 定 板 、 
Жди, РО Ж Сг12 Моу (其 热处理 硬度 为 55 ~58HRC)。 瑟 模 与 凸 模 固定 板 的 配合 间 
际 单 面 为 0.005mm; 凸 模 与 印 料 板 之 间 的 配合 间 际 单 面 为 0.0075mm。 叶 正 销 与 凶 料 板 的 配 
合 间 际 单 面 为 0.005mm; 下 模 镶 件 与 下 模板 为 零 对 零 配合 。 

(1) 防 倾 侧 结构 设计 从 排 样 图 可 以 看 出 ， 齐 料 的 部 分 边缘 是 单 面 冲 切 。 那 么 止 模 尺 
口 的 冲 裁 间 际 是 放 冲 裁 这 一 面 ， 而 邦 外 一 面 间 际 是 零 配 堆 的 。 当 凸 模 进 入 凹 模 冲 裁 时 造成 单 
边 受 力 ， 力 的 方 回 全 部 集中 在 外 侧 的 一 面 ， 而 凸 模 在 凶 料 板 的 间 际 下 冲压 会 倾斜 在 外 侧 的 一 
边 ， 造 成 凹 模 外 边 的 一 面 为 口 与 四 模 的 为 口 发 生 踢 模 现象 ， 影响 制 件 的 外 形 冲 切 精度 。 所 以 
该 凸 模 采 用 头 部 有 导向 防 倾 侧 结 构 ， 可 以 解决 上 述 问题 ,使 模具 在 生产 中 更 稳定 。 结 构 是 : 
当 模 具 往 下 冲压 时 ， 凸 模 2 的 导 回 部 分 先进 入 下 模 镶 件 5， 再 进行 冲 切 〈 见 图 7-86) 。 
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19, 21, 22, 24-01 


18, 


16, 17, 


51-54 53-18 


套 简 垫圈 34、50 一 下 模板 
56 一 承 料 板 57 一 外 导 料 板 


一 


[=] 


[ај 


28. 29, 32, 35. 36. 40, 43, 44, 49— [И {[{ 


图 7-85 ЖЕШ УК Z Т.{у 1) 
31、46 一 下 浮 块 ”33 一 等 


热 板 3 一 导 套 4、23 一 外 料 板 垫 板 5. 


ТОН 
37 一 限 位 柱 39、48 一 套 式 顶 料 杆 42-14 28 


一 


ч 


[а] 
54 一 承 料 板 垫 块 ”55 一 内 导 料 板 


27、52 一 下 模板 垫 板 


6 一 压板 7 一 导 正 销 8、41 一 顶 杆 9、45 一 小 导 套 10 一 小 导 柱 11—08 
30 一 等 


12, 15, 20, 38, 47—99 13, 58—005 14—009 ”25、59 一 凸 模 固 定 板 


2、26 一 固定 板 


1 一 上 模 座 
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(2) Ж Г 从 图 7-81 可 以 看 出 该 制 件 有 六 处 切 天 卡 口 ， 从 制 件 的 工艺 排列 匈 
切 天 再 这 曲 成 形 ， 考 虞 此 制 件 外 形 较 小 ,不 适合 斜 清 块 外 料 。 当 制 件 进 行 芍 曲 成 形 之 后 ， 切 
吾 卡 口 卡 住 町 模 杀 件 导致 无 法 凶 料 ， 如 把 下 模 成 形 与 切 碧 相 关联 进行 让 位 ， 则 弯曲 之 后 的 制 
件 塌 角 较 大 ， 造 成 制 件 无 法 安 疙 。 所 以 在 弯曲 之 前 要 设计 压 线 滩 置 ， 有 助 后 续 弯 曲 成 形 ， 使 
冲压 出 的 制 件 符合 闻 配 要 求 ， 其 吓 模 绪 构 如 图 7-87 所 示 。 该 凸 模 材 料 采 用 SKH-9， 热 处 理 
便 度 为 61 ~ 63HRC。 其 加 工 工 艺 先 采 用 快走 丝 粗 加 工 ， 然 后 再 用 精密 磨床 精 加 工 ， 图 中 
(0.1+0.01) mm 的 信 寸 控制 在 0.01mm 以 内 ， 如 此 斥 才 未 达到 图 样 要 求 ， 则 会 导致 制 件 这 
曲 塌 和 角 大 ， 有 反之 影响 制 件 的 强度 (图 7-814 部 放大 图 的 压 线 工 艺 结构 同上 ) o 

















图 7-86 ИШ 281) 图 7-87 Ж 
1—18 05 2 一 防 倾 侧 吓 模 3 一 废料 4-2 
о КАЕ 6 一 下 模板 7 一 下 模 垫 板 





(3) 快速 更 换 下 醒 镶 件 此 制 件 年 需求 量 庞大 ， 冲 压 速度 较 快 (200 次 /min)， 其 下 模 
ВИЕ (102711) 容易 损坏 ， 需 经 遂 更 换 。 该 结构 的 下 模 镶 块 如 图 7-88 所 示 设 计 。 

该 下 模 镶 块 外 形 既 不 市 台阶， 又 无 需 用 螺钉 固定 。 如 更 换 或 修 磨 时 用 一 个 销 名 或 项 杆 从 
下 模 垫 板 的 漏 料 孔 将 下 模 镶 块 从 下 模板 内 项 出 。 不 必 拆 季 连 接 下 模板 的 螺钉 及 销 杀 ， 有 时 还 
Жил ЛЫ Н.Е ЛЛ ЕЖЕ, 5 Ж 
Ж, mH nj ЖИЕ АЕ d е BO Pa ЛЕ, be jd F. 
НУ H ЖР йй» ЖТР ЯС НУУР, ШИЛЬ 
为 弹性 压 料 ， 所 以 在 生产 过 程 中 不 市 台阶 的 下 模 
ШН, ЕМ РАНЕН. 


7.4.14 扣 件 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 
图 7-89 所 示 为 窗帘 文 染 的 扣 件 ， 该 制 件 有 毛 图 7-88 “БЕН БН) 
Э | 77 Гар А К, 9118) F 2 HH ИЖ 7863Х pk. TL 1 一 下 模 镶 件 2 一 下 模板 3 一 下 模板 热 板 
出 毛坯 总 长 度 氏 =61.36mm ( 制 件 展开 见 图 7-90)。 
为 提高 材料 利用 率 ， 板 料 规 格 选 用 卷 料 来 生产 。 初步 分 析 把 压 包 放 置 在 中 部 切除 废料 后 成 形 
较为 合理 ， 但 会 导致 外 形 斥 才 难 以 控制 ， 影 响 弯 边 高 度 及 边缘 的 平整 度 ， 造 成 制 件 质量 不 稳 
定 。 经 仔细 分 析 ， 此 压 包 的 高 度 较 低 ， 可 以 放置 在 工 位 中 先 成 形 〈 即 压 包 工艺 ) ， 再 切除 中 
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部 废料 ， 同 时 也 很 好 地 控制 了 营 边 高 度 及 平整 度 。 






31.2 + 0.05 











图 7-90” 拉 深 后 展开 图 

该 制 件 采 用 级 进 模 设 计时 ， 关 键 的 弯曲 部 位 是 最 后 一 工 位 90° 弯 曲 ， 通 常 在 级 进 模 设计 
时 先 讨 曲 成 形 再 进行 切断 ， 分 两 个 工 位 进行 ， 但 此 制 件 最 终 弯 曲 成 形 时 ， 前 并 已 完成 的 弯 边 
随 着 压力 机 下 行进 入 区 曲 止 模 内 ， 当 模具 回程 带 料 开始 送料 时 ， 引 起 制 件 卡 在 止 模 内 无 法 翻 
料 ， 如 荨 曲 采 用 浮动 机 构 ， 也 就 是 成 形 镶 件 与 制 件 一 起 上 升 ， 因 为 制 件 前 端 窗 曲 已 成 形 ， 制 
件 无 法 项 出 ， 导 致 送料 失败 ， 经 分 析 该 制 件 把 要 曲 成 形 与 切断 两 个 工 位 合 为 一 个 工 位 ， 也 就 
是 说 在 同一 工 位 上 ， 制 件 先 弯曲 成 形 后 接着 继续 进行 切断 ， 然 后 通过 进入 气孔 的 压缩 空气 将 
制 件 从 下 模 让 位 腔 吹 出 ， 这 样 就 能 很 好 地 避免 要 曲 成 形 使 制 件 上 升 过 程 中 无 法 番 料 导致 送料 
失败 的 难题 。 

2. 排 样 设计 

为 降低 制造 成 本 ， 采 用 单 排 排列 。 该 排列 方式 有 两 种 方案 ， 具 体 方案 如 下 : 





443 


pb 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 





方案 1: 采用 纵 排 。 这 种 排列 减 小 了 市 料 宽 度 ， 增 大 了 步 距 ， 但 降低 了 市 料 的 刚性 和 稳 
定性 ， 使 模具 外 形 加 长 š F V mu о 

方案 2: 采用 横 排 排列 。 这 种 排列 模具 长 度 比方 案 1 短 ， 雪 曲 成 形 工 位 方便 布置 ， 送 料 
稳定 性 好 。 

对 以 上 的 两 个 方案 分 析 ， 选 用 方案 2 较为 合理 。 对 于 此 制 件 的 载体 连接 形式 ， 因 有 横 问 
弯曲 限制 ， 以 及 考虑 增强 载体 的 刚性 和 稳定 性 ， 齐 料 的 前 面部 分 采用 了 双 侧 载体 排 样 ， 后 面 
部 分 采用 单 侧 载体 排 样 方案 ， 排 样 如 图 7-91 所 示 。 这 样 当 后 面部 分 进行 成 形 时 ,已 把 干涉 
的 废料 先 冲 切 。 

成 形 该 制 件 包括 工艺 切 舌 、 压 包 、 冲 裁 、 弯 曲 等 工 厚 ， 为 使 高 料 很 好 地 定位 ， 安 排 了 工 
艺 切 舌 为 粗 定位 ， 载 体 上 的 导 正 销 孔 为 精 定位 。 为 了 弯曲 不 发 生 干 涉及 简化 模具 结构 ， 具 体 

120: 冲 导 正 销 孔 ， 压 包 及 工艺 切 理 ; 

工 位 @): НА; 

1.0269): 冲 切 上 废料， 冲 孔 ; 

ТА): 45925, 

工 位 QW: 90°ЖҢ; 

ТА): 空 工 位 ; 

工 位 四 : 冲 切 废料 ; 

1020): 9093-8025, 

1.02092: 45958 25 

11249: И, 90925 48.1 2,. 

3 模具 结构 设计 

图 7-92 所 示 为 扣 件 多 工 位 级 进 标 结构 ， 该 模具 结构 特点 如 下 : 

1) 以 确保 上 下 模 对 准 精 度 及 模具 冲压 的 稳定 性 ， 该 模具 采用 四 套 $32mm 的 精密 深 珠 
БКНЕ, Жр]; 同时 保证 凶 料 板 与 各 凸 模 之 间 的 间 际 ,在 缀 料 板 及 四 模 固 定 板 上 各 设 
计 了 四 套 $20mm 的 小 导 柱 、 小 导 套 辅助 导 回 。 

2) 采用 滚动 式 目 动 送 料 机 构 传 送 各 工 位 之 间 的 冲 裁 及 夫 曲 成 形 工 作 ， 并 用 浮动 导 料 销 
Ж, ИТАР 

3) 为 使 制 件 毛刺 方向 符合 图 7-89 НЭЭЖ, Жз TL jv 4] H Z = BH 8 ЇР DJ Ж [Ж J НУ 26: 
FJ, ВЕЛ pe 2 ИЩ pRJÉ Ja |F ЕЛУ ЖЕН ЭТИП БЕКИП Sp УСА ВЕ ШК АЈ a] Ай & 

其 结构 是 : "4 КЖ РАТЕ, Їйг2с90255 1-4 (15:54) 20251125, 2585 
束 时 ， 冲 切 载体 凸 模 (FPZ: 53) 再 进行 切断 ,模具 回程 时 ， 使 分 离 后 的 制 件 通 过 90° 25 Ш 
Л -3 〈 件 号 : 55) 内 的 吹 气孔 利用 压 绾 空气 将 制 件 从 90° 25 H [9-3 ( 件 号 : 55) ИМЕ 
吹出 。 
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PP 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 
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6 7-92 ” 扣 件 多 工 位 级 进 模 绪 构 
1 一 上 模 座 2 一 凸 模 固 定 板 执 板 3 一 导 正 销 孔 凸 模 ”4 一 压 包 凸 模 5-1) 1  -1 6 一 圆 形 凸 模 -2 77—45° 95 А-1 
8—45° 25 (1-2 9—90° 25 ү 1-1 10 一 90?" 索 曲目 模 -2 11-01 ЕД 12 — НОВ 13—90° 25 1-3 
14—45° 25 1-3 15 一 小 导 柱 “16 一 小 导 套 17-48) 18 一 下 模 座 19-24, 20-13 0 21—[Ш [Ех 
22—45° 25 [1-2 23—90° 25 |  -1 24-1ШЇ Дд 25 一 下 垫 脚 26 一 导向 顶 杆 27 一 导 正 销 28 一 弹簧 顶 杆 
29-00 3538 | 30—90° 25 |  М-2 31—90° 25 ИҢ ТИ 32—45° 95 | 8-1 33 一 圆 孔 止 模 -2 34 一 圆 孔 止 模 -1 
一 压 包 底面 镶 件 36 一 导 正 销 孔 凹 模 37-Ж НА ЭД ”38 一 承 料 板 ”39 一 导 料 板 -1 40 一 导 料 板 -2 41—41 
42—UJ n 09: 43-00 5139: 44-50 411 Н-1 45-49 421 -1 46 一 异形 和 孔 凸 模 -2 47 一 异形 孔 止 模 -2 
48 一 上 限 位 柱 49 一 下 限 位 柱 50 一 导 柱 51 一 导 套 ”52 一 保持 圈 53 一 冲 切 载体 凸 模 54—90° 25 (1-4 
55—90° Ж Ш  М-3 56-01 Л 54 


4) ri, ШРИ Л 2 ЕЖ SKD H (J g Ab pH ЛЖ 60 ~ 62HRC); 凸 模 固 定 板 、 
дА, Г е ЯШ Cr12MoV 〈 其 热处理 便 度 为 55 ~58HRC); р жи. 
板 垫 板 及 凹 模 垫 板 采 用 Cr12 〈 其 热处理 便 度 为 53 ~55HRC) , р у аж ХН сс (ВЈ ВХ 
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单 面 为 0.015mm; ру ҢЕР (Ну НЧ Bu r [Ba] Bi Pa ТЩ 77 0.01mm; 导 正 销 与 印 料 板 的 配合 间 
际 单 面 为 0.005mm; 门 模 镶 件 与 凹 模 固 定 板 的 配合 间 隐 单 面 为 0.005mm; ЇЕ 5) ВЕН 51 
模板 之 间 的 配合 间 际 单 面 为 0.015mm。 

5) ЖЪН ЖАВ, ЕА. ар. И. АЕРУ, ЈЕ 
ЗАТЫ ВРЕ Зр, ВЕ ЖАН 

4. 冲压 动作 原理 

将 原材料 宽 72mm、 料 厚 1. 2mm у Ж е ТЕЛЕ Б, ш Ж-ДА ЖЕТУ БИГ Л 
再 进入 深 动 式 日 动 送料 机 构 内 (在 此 之 前 将 深 动 式 目 动 送料 机 构 的 步 距 调 至 24. 05mm ) ， 开 
人 用 手工 将 囊 料 送 至 模具 的 导 料 板 ， 直 到 带 料 的 涉 部 履 盖 切 天 症 模 ， 这 时 进行 第 一 次 冲 导 正 
销 孔 ， 局 部 压 包 成 形 及 工艺 切 舌 ; 然后 进入 第 二 次 冲 和 孔 (在 第 二 次 冲 孔 之 前 ,将 第 一 次 切 
于 的 右 侧面 挡住 切 舌 挡 块 ( 见 图 7-92 件 号 : 43); 进入 第 三 次 为 冲 切 废料 ， 冲 和 孔 ; 第 四 次 
为 空 工 位 ， 进 入 第 五 次 为 4$" 芍 曲 ; 第 六 次 为 空 工 位 ; BE A S L K 23190225, 第 八 次 为 空 
工 位 ; ЖАЛКЫ В; 第 十 次 为 空 工 位 ; 进入 第 十 一 次 为 头 部 90° 26 1, 进入 第 十 
二 次 为 中 部 455251; 第 十 三 次 为 空 工 位 ; 最 后 (第 十 四 次 ) 50, 90525 24412. 
此 时 将 目 动 送料 和 硕 调 至 目 动 的 状况 可 进入 连续 冲压 。 




















7.4.15 带 自 动 攻 螺纹 缝 幼 机 支架 多 工 位 级 进 模 


1, 工艺 分 析 

图 7-93 所 示 为 某 缝 纪 机 支架 的 A、B、C 三 个 制 件 ， 生 产 批 量 各 为 100 多 万 件 / 年 。 此 
制 件 有 毛刺 方 回 的 要 求 ， 宕 问 下 穿 曲 成 形 。 制 件 中 部 有 攻 МА 螺纹 孔 ， 其 冲压 工艺 需 经 过 冲 
裁 、 攻 螺纹 、 案 曲 、 切 断 等 工序 来 完成 ， 经 合理 分 解 后 ,把 A. B. С 三 个 制 件 按 一 定 的 成 
形 顺 序 设 置 在 不 同 的 冲压 工 位 上 ， 使 模具 起 到 了 一 模 多 用 的 作用 ， 又 提高 了 生产 率 。 




















图 7-93 2€2J8LC28 A. B. C 三 个 制 件 





制 件 的 这 曲 遍 度 低 ， 经 分 析 可 以 在 级 进 模 上 一 次 弯曲 成 形 ，M4 的 螺纹 孔 要 求 在 级 进 梗 
内 同时 完成 目 动 攻 曼 纹 工 生 ， 给 模具 设计 与 制造 市 来 了 一 定 的 难度 。 
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2. 排 样 设计 

图 7-94 所 示 为 制 件 排 样 图 。 此 制 件 排 样 设计 时 主要 考虑 如 下 : 

1) 模具 刚性 好 、 精 度 高 的 级 进 模 通 用 模 座 ， 攻 螺纹 模块 位 于 模具 中 部 ， 因 而 模具 结构 
设计 成 3 大 组 模块 : 冲 裁 模块 、 攻 螺纹 模块 、 成 形 及 制 件 分 离 模块 。 

2) 合理 制定 工序 数 ， 以 适应 模 座 周 界 及 考虑 累积 误差 对 制 件 精度 的 影响 。 

3) 合理 制定 步 距 ， 以 适应 凹 模 强 度 及 攻 螺 纹 模 块 的 位 置 。 

4) 由 于 制 件 市 有 切口 、 冲 孔 、 弯 曲 、 攻 螺纹 等 工序 ， 各 工序 的 先后 应 按 复 杂 程 度 而 
， 以 有 利于 下 道 工 序 的 进行 为 准 ， 并 应 先 易 后 难 ， 先 冲 平 面 形状 后 冲 复 杂 形 状 。 

5) 排 样 时 ， 必 须 合 理 安排 导 正 销 孔 的 位 置 ， 以 适应 制 件 精度 要 求 。 

б) 需要 冲 制 的 制 件 与 载体 的 连接 应 具有 足够 的 强度 和 刚度 ， 以 保证 融 料 在 冲压 过 程 中 
连续 送 进 的 稳定 性 。 

经 以 上 分 析 后 ， 该 制 件 共 分 为 22 个 工 位 来 完成 ， 具 体 工 位 如 下 : 

工 位 帆 : {+ ЫЈ Л]; 

Т0): 冲 预 冲 孔 〈 后 续 攻 螺纹 用 ) ; 

ТАӘ ~ ©: 空 工 位 ; 

Т.0106): 攻 螺 纹 ; 

ТФ. 8): 空 工 位 ; 

工 位 9)、 10: Жу; 

00) ~ 03: 冲 切 外 形 废料 ; 

工 位 四 : ШЇ АЖ; 

T 4006: 空 工 位 ; 

工 位 四: 4 ЇЕ В; 

工 位 曲 : 空 工 位 ; 

10209: 制 件 C # HH; 

工 位 0、 2): 2511: 

10102: 切断 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 

其 中 ， 为 配合 攻 螺 纹 模 块 让 出 了 五 个 空 工 位 。 

Е: 120510 A eH. TOL B 25, БА (24914 С 弯曲 的 切换 方式 ， 具 
体 详 见 冲 压 动作 原理 的 解释 。 

3. 模具 结构 设计 

图 7-95 所 示 为 市 目 动 攻 蝶 纹 缝 纪 机 支架 多 工 位 级 进 模 结构 ， 该 模具 结构 特点 如 下 : 

1) 此 模具 由 三 大 模块 组 成 ， 即 冲 裁 模块 、 攻 螺纹 模块 、 成 形 及 制 件 分 离 模块 。 

2) 攻 螺 纹 模块 工作 原理 是 通过 装 在 上 模 座 的 蜗杆 ， 带 动 攻 螺 纹 模块 中 的 蜗轮 旋转 ， 使 
模具 上 、 下 运动 转换 为 攻 螺 纹 模 块 中 丝锥 夹 尖 的 旋转 运动 ， 实 现 攻 蝶 纹 功 能 。 当 模具 碰 到 异 
各 时 ， 蜗 轮 旋 转 部 分 目 动 分 离 ， 攻 螺纹 模块 中 丝锥 夹 头 保 止 旋转 运动 ,起 到 保护 丝锥 的 
作用 。 

3) 该 模具 除了 上 、 下 模 座 采用 滚珠 导 柱 导 回 装置 外 ， 模 具 内 部 三 大 模块 分 别 在 凸 模 固 
定 板 、 番 料 板 、 四 模板 之 间 各 逆 有 两 套 小 导 柱 、 小 导 套 作为 模具 的 精密 内 导向 。 小 导 柱 与 小 
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图 7-94 排 样 图 
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6 7-95 ААА ZJ BL ж ЭЕ Z `L (583 5285 
1 一 上 模 座 ”2 一 圆 形 凸 模 -1 3-51Е 4-8) 1-2 5 一 项 杆 -1 6 一 攻 螺 纹 
机 组 件 7 一 螺钉 -1 8—r jr 9-4 Ж -2 10-11 БЁИЖ2 11-24 
12 一 A “5 0-1 13 一 A 件 弯曲 凸 模 -2 14 一 B 件 弯 曲 凸 模 -1 15 一 B 
曲 凸 模 -2 16—С 2 Їж-1 17-01 Шү ї-2 ”18 一 切断 凸 模 
19 一 衬 板 -2 20 一 凸 模 固 定 板 垫 板 -2 ”21 一 凸 模 固 定 板 -2 22-18 5-2 
23-18 1-2 24 一 凹 模板 -2 25-41 8 д. 26 一 切断 目 模 ”27 一 导 料 板 -9 
28—С { Ши 29—В (225 Ш ЇЯ 30 一 A 25 ЇЇ Я ”31 一 异形 凸 模 -1 
一 顶 杆 -2 33-48 3 34-50 4-2 35-94 36-00 ЖИ] 
37—J aR 2 ЕОР 38-11 4-1 39-17 1 8-2 40-14 8-1 
41—99 42— FË 43 — ЖЕ 44—8605-1 45-41 95 0-1 
46 一 凸 模 固 定 板 -1 47 一 凸 模 固 定 板 垫 板 -1 48 一 衬 板 -1 49 一 导 料 板 -1 
50 一 导 料 板 -4 51 一 侧 为 凸 模 ”52 一 导 料 板 -5 ”53 一 导 料 板 -6 54 一 异形 
[8-2 55 一 导 料 板 -3 ”56 一 上 限 位 柱 57 一 下 限 位 柱 58 一 导 料 板 -7 
59 一 导 料 板 -8 ”60 一 小 导 柱 -1 61 一 保持 圈 62 一 导 套 ”63 一 导 柱 
64 一 小 导 套 65 一 丝锥 ”66 一 丝锥 夹 头 ”67 一 小 导 柱 -2 
68 一 下 安装 板 ”69 一 上 安装 板 
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导 套 采用 标准 件 ， 导 柱 与 导 套 的 间隙 控制 在 0. 005mm 左右 ， 冲 压 时 输入 润滑 油 ， 产 生 的 油 
膜 填充 导 柱 与 导 套 的 间隙 ， 达 到 无 间 阶 滑动 导向 的 要 求 。 导 柱 采 用 SUJ2 轴承 钢 制造 ， 导 套 
外 层 也 采用 8012 轴承 钢 制 造 ， 内 部 与 导 柱 滑动 部 分 采用 铀 合金 并 开 有 油槽 。 安 装 时 冲 裁 模 
块 、 成 形 及 制 件 分 离 模块 的 小 导 柱 固 定 于 凸 模 固定 板 上 ， 攻 螺纹 模块 一 对 小 导 柱 固定 于 四 模 
执 板 上 。 

4) 多 工 位 级 进 模 在 冲压 过 程 中 ， 为 了 消除 送料 累积 误差 和 高 速 冲压 所 产生 的 振动 及 冲 
压 成 形 时 所 造成 的 带 料 寓 动 ， 通 常 由 自动 送料 装置 作 送料 粗 定位 ， 导 正 销 作 精 定位 。 合 理 安 
排 导 正 销 位 置 与 数量 十 分 重要 。 在 设计 中 前 段 工序 先 冲 出 导 正 销 孔 ， 并 在 以 后 的 工序 中 ， 根 
据 工序 数 优先 在 容易 窜 动 的 部 位 设置 导 正 销 。 带 料 在 攻 螺 纹 模 块 攻 螺 纹 时 窜 动 万 为 厉害 ， 因 
而 在 攻 螺纹 模块 前 后 两 端 各 设 一 根 导 正 销 ， 导 正 销 一 定 要 在 攻 螺纹 丝锥 接触 带 料 之 前 进入 导 
正 销 孔 ， 只 有 这 样 才 能 保证 攻 螺纹 顺利 进行 。 考 虑 到 制 件 过 曲 后 送料 容易 造成 带 料 变形 ， 在 
弯曲 与 切断 前 增加 两 根 导 正 销 精 定位 。 

5) 防 倾 侧 结构 设计 。 从 排 样 图 可 以 看 出 ， 带 料 的 侧 丸 及 部 分 边缘 是 单 边 冲 切 废料 。 思 
模 刃 口 的 冲 裁 间 阶 是 放 冲 裁 这 一 面 ， 而 另 一 面 间隙 是 零 配 零 ， 当 凸 模 进 入 目 模 冲 裁 时 造成 音 
边 受 力 ， 力 的 方向 全 部 集中 在 外 侧 一 边 ， 而 凸 模 在 印 料 板 的 滑动 间隙 下 倾斜 在 外 侧 的 一 边 。 
这 样 就 造成 凸 模 外 边 的 一 面 刃 口 与 止 模 的 刃 口 发 生 噶 模 ， 影 响 制 件 的 冲 切 精度 。 因 此 该 凸 模 
采用 防 倾 侧 结构 ， 可 以 解决 上 述 的 问题 ， 从 而 延长 模具 的 使 用 寿命 。 其 工作 过 程 上 模 下 
行 ， 凸 模 的 头 部 导向 部 位 先导 入 四 模 ， 再 进行 冲 切 废料 。 

6) 凸 模 固定 板 热 板 、 印 料 板 垫 板 及 凹 模 热 板 设计 。 同 模 固定 板 垫 板 、 务 料 板 垫 板 及 加 
模 执 板 在 冲压 过 程 中 直接 与 唔 模 、 印 料 板 镶 件 及 目 模 接触 ， 不 断 受 到 冲击 载荷 的 作用 ， 对 其 
变形 程度 要 严格 限制 ， 否 则 工作 时 就 会 造成 号 、 凹 模 等 不 稳定 。 因 此 其 材料 选用 Crl2， 热 
处 理 硬度 53 ~55 HRC。 此 材料 具有 很 高 的 抗 冲 击 初 性 ， 符 合 使 用 要 求 。 

注 : 模具 开始 制作 时 ， 印 料 板 不 采用 镶 件 结构 ， 当 达到 一 定 的 产量 后 ， 印 料 板 的 型 孔 磨损 变 
大 ， 将 务 料 板 再 割 镶 件 ， 这 时 印 料 板 垫 板 直接 与 印 料 板 镶 件 接触 ， 不 断 受到 冲击 载荷 的 作用 。 

7) 印 料 板结 构 设计 。 印 料 板 采用 强压 印 料 装置 ， 具 有 压 紧 、 导 向 、 保 护 、 印 料 的 作 
用 。 材 料 选用 高 铬 合金 钢 Crl2MoV， 热 处 理 硬度 53 ~ 55HRC。 此 级 进 模 印 料 力 较 大 ， 冲 压 
力 不 平 衡 ， 采 用 和 矩形 重 载荷 弹簧 ， 弹 簧 放置 应 对 称 、 均 衡 。 

8) 四 模板 结构 设计 。 模 具 每 组 凹 模板 采用 整体 结构 ， 既 保证 了 各 型 孔 加 工 精 度 ， 也 保 
证 了 模具 的 强度 ， 材 料 采用 冷 作 模 具 钢 SKD IE， 热处理 硬度 60 ~ 62HRC。 此 材料 属于 高 而 
磨 性 冷 作 工具 钢 ， 具 有 很 高 的 硬度 、 耐 磨 性 和 抗 压强 度 ， 渗 透 性 也 很 高 ， 热 处 理 变形 小 ， 可 
达 微 变形 程度 。 

9) 凸 模 设计 。 在 多 工 位 级 进 模 设计 中 ， 凸 模 的 数量 以 及 不 同 冲 压 工 序 的 凸 模 种 类 非常 
多 。 在 设计 时 ， 首 先 考虑 工艺 性 要 好 ， 制 造 容易 ， 模 刃 修整 方便 。 因 此 冲 裁 圆 孔 所 使 用 的 凸 
异 按 整体 式 设计 ， 为 改善 强度 ， 在 中 间 增加 过 渡 阶 梯 ， 大 端 部 用 台阶 固定 。 对 于 截面 较 大 但 
形状 复杂 的 凸 模 ， 采 用 直通 式 设计 ， 以 利于 线 切割 加 工 。 该 模具 凸 模 与 凸 模 固 定 板 的 配合 关 
系 改 变 了 传统 的 过 僵 压 入， 而 采用 小 间隙 浮动 配合 ， 凸 模 与 凸 模 固定 板 单 面 闻 际 为 0.01 
mm ， 凸 模 工作 部 分 与 印 料 板 精密 配合 ， 单 面 间隙 仅 0.01mm， 当 上 是 模 通过 印 料 板 后 ， 能 顺 
利 进入 目 模 ， 间 阶 均匀 。 这 种 结构 反而 提高 了 凸 模 的 垂直 精度 ， 同 时 外 料 板 对 凸 模 起 到 了 保 
护 作用 ， 并 使 凸 模 装配 简单 ， 维 修 和 更 换 易 损 件 更 加 方便 。 
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4. 冲压 动作 原理 

将 原材料 宽 39mm、 料 厚 2. Отт 的 卷 料 钙 疙 在 料 涤 上 ， 通 过 整 平 机 将 送 进 的 市 料 整 平 ， 
然后 再 进入 深 动 式 自 动 送料 机 构 内 (在 此 之 前 将 滚动 式 目 动 送料 机 构 的 步 距 调 至 
14. 05mm ) 。 开 始 用 手工 将 珊 料 送 至 模具 的 导 料 板 ， 直 到 带 料 的 头 部 项 到 内 部 的 导 料 板 -5 
( 见 图 7-95 件 号 52) 寓 挡 料 装 置 的 侧面 处 ， 这 时 进行 第 一 次 冲 孔 及 冲 切 侧 礁 ; 依次 进入 第 
СОР Л (тШ); 第 三 至 五 次 为 空 工 位 ; 进入 第 六 次 为 攻 螺 纹 ; 第 七 、 八 
次 为 空 工 位 ; 进入 第 九 、 十 次 为 压 凸 ; 进入 第 十 一 至 第 十 三 次 为 冲 切 外 形 废 料 ; 第 十 四 次 为 
空 工 位 ; 进入 第 十 五 次 为 制 件 A 弯曲 ; 第 十 六 至 第 二 十 一 次 为 空 工 位 ; 最 后 (第 二 十 二 次 ) 
为 切断 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 此 时 将 自动 送料 顺 调 至 自动 的 状况 可 进入 连续 冲压 。 

以 上 为 制 件 A 冲压 动作 原理 ， 如 冲压 制 件 B 及 制 件 C 时 ， 需 进行 切换 调整 ， 具 体 安 排 
如 下 : 

1) 大 冲压 制 件 B 时 ， 把 斜 杭 ( 见 图 7-95 件 号 11) 切换 到 工 位 四 上 。 那 么 第 十 五 、 十 
六 次 为 空 工 位 ; 第 十 七 次 为 制 件 B 252, 第 十 八 至 二 十 一 次 为 空 工 位 。 

2) ЖЕНИ С, ЗВ СА 7-95 件 号 11) 切换 到 工 位 四 上 ， 这 时 第 十 五 、 十 八 
次 为 空 工 位 ; 第 十 九 次 为 制 件 C 弯曲 ; 第 二 十 、 二 十 一 次 为 空 工 位 。 

冲压 制 件 B 及 制 件 C 时 ,除了 以 上 两 点 的 变化 以 处 ， 其 余 冲 压 动 作 原 理 见 制 件 A。 


7.4.16 不 锈 钢 铁 链 U 形 钧 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-96 所 示 为 日 光 灯 上 的 挂件 铁 链 U Е, МВРУ SUS301 不锈钢， 板 厚 为 0. 8mm， 
年 产量 为 4000 多 万 件 。 制 件 外 形 人 简单， 形状 对 称 、 规 则 ， 尺 寸 要 求 不 高 ， 但 毛刺 应 向 内 。 
|F Bg U ЁК ДЕЛЕ (R =2.6mm) 在 弯曲 成 形 后 回 弹 较 大 ， 但 对 使 用 性 能 无 影响 。 制 件 
中 有 2 个 梯形 孔 ， 其 作用 是 将 另 一 个 制 件 的 头 部 穿 过 梯形 孔 ， 把 U JÉ 25 АЈА УД JÉ rn Же ТЕ 
梯形 孔 上 ， 依 次 一 个 制 件 接 另 一 个 制 件 穿 过 ， 这 样 就 形成 了 一 个 完整 的 链条 。 

该 制 件 原 工艺 采用 两 副 单 工序 模 生 产 〈 第 一 工序 为 复合 落 料 ; 23-:179 07 2 Ш 1), 
所 需 模具 多 ， 该 工艺 主要 问题 在 于 制 件 外 形 斥 寸 小 ，U 形 要 曲 工 序 手 工 放 置 制 件 导致 冲压 速 
度 慢 ， 废 品 率 高 ， 生 产 安 全 系数 低 ， 远 不 能 满足 大 批量 生产 的 需求 。 因 此 设计 了 一 副 多 工 位 
级 进 模 进行 冲压 生产 ， 取 得 了 良好 的 经 济 效 益 。 

2. 排 样 设计 

该 制 件 的 排 样 设计 主要 应 考虑 如 下 : 

1) 将 复杂 的 型 孔 分 解 成 耕 干 个 简单 的 和 孔 形 ， 并 分 成 几 个 工 位 进行 冲 裁 ， 使 模具 制造 简 
单 化 。 

2) 在 排 样 设计 时 尽 可 能 考虑 材料 的 利用 紊 ， 尺 量 按 少 、 无 废料 排 样 ， 以 便 降 低 生产 成 
本 ， 提 高 经 济 效 益 。 

3) 为 保证 市 料 送 进 步 距 的 精度 ， 在 排 样 设计 时 应 设置 侧 为 及 导 正 销 孔 ， 叶 正 销 和 孔 尽 可 
能 设置 在 废料 上 。 

4) 制 件 与 载体 的 连接 应 有 足够 的 强度 和 刚度 ， 以 保证 带 料 在 冲压 过 程 中 连续 送 进 的 稳 
定性 。 

综合 以 上 分 析 及 结合 制 件 的 展开 尺寸 〈( 见 图 7-97) ， 制 件 排 样 采用 单 排 排 列 方式 ， 前 部 
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分 采用 双 侧 载体 连接 方式 ， 待 制 件 外 形 大 部 分 冲 裁 之 后 ， 再 逐步 利用 中 间 载 体 的 连接 方式 ， 
使 市 料 送 进 更 稳定 。 


— = 


кше 


图 7-96 ОЖ 9 7-97 制 件 展开 图 


制 件 排 样 如 图 7-98 所 示 。 主 要 冲压 工 位 为 :， 冲 导 正 销 孔 一 冲 切 侧 刃 一 冲 切 梯形 废料 一 
冲 切 外 形 废料 一 弯曲 一 冲 切中 间 载 体 。 制 件 共 由 22 个 工 位 组 成 ， 具 体 工 位 如 下 ， 








“111111010101010100111010 


© @ өө ө 9 “ө ө “ө O 9 ө © ө ,9, ©, ө -< 中 S Ө, < 2 | 
_ попоп dL GDL 
DOOOOOOOOOOOOOOOOOOOO© 


图 7-98 ЕМЕ 


工 位 中: 冲 3 个 $1.8mm 的 导 正 销 孔 ; 
ТА): 导 正 ( 空 工 位 ); 

工 位 (@): 冲 切 2 个 梯形 废料 ; 
ТАФ ~ @: = Lf; 
10100: 冲 切 外 形 上 废料; 
т.009: 冲 切 男 一 端 外 形 上 废料 ; 

工 位 曲 : 冲 切 头 部 废料 ; 

工 位 (9: 冲 切 男 一 端 头 部 废料 ; 
工 位 (9 ~ 08: 空 工 位 ; 
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工 位 49: U J # HH ; 

11700, 20: = Lv; 

1.0202: 冲 切 中 部 载体 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 

3. 模具 结构 设计 

图 7-99 ту ККЕ О 形 钓 多 工 位 级 进 模 结构 。 该 模具 特点 如 下 : 
222112 
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图 7-99 不 锈 钢 铁 链 О JÉ J Z ГМ 281) 
1 一 上 模 座 ”2 一 导 正 销 孔 凸 模 ”3 一 导 正 销 4 一 凸 模 固 定 板 垫 板 5 一 凸 模 固 定 板 6—9 

7 一 邯 料 板 垫 板 8 一 切断 凸 模 ”9 一 外 料 板 10 一 凸 模 固 定 板 11 一 止 模 热 板 12 一 下 模 座 
13—17 ЖЕШ -2 ”14 一 落 料 四 模 -1 15 一 异形 凸 模 -1 16 一 落 料 凹 模 -1 17 一 梯形 凸 模 
18 一 梯形 凹 模 ”19 一 三 角形 目 模 ”20 一 套 式 顶 料 杆 21 一 导 正 销 孔 止 模 ”22 一 内 导 料 板 -1 

23 一 承 料 板 垫 板 24 一 承 料 板 25 一 外 导 料 板 -1 26 一 外 导 料 板 -2 27 一 内 叶 料 板 -2 

一 侧 叉 凸 模 29 一 侧 刃 凹 模 30 一 内 导 料 板 -3 31 一 上 限 位 柱 32 一 下 限 位 柱 
33 一 异形 凸 模 -2 34-10 0-2 35-45 ру 36—25 НҢ НЫ 
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1) 该 模具 是 由 钢板 模 座 组 成 馈 拼 结构 的 冲 载 、 弯 曲 多 工 位 级 进 模 。 

2) О ЖЕРК, ЖАМ Ш ЁЁ ЖШ 022 нэ 对 于 该 模具 中 相 类 似 形 
状 的 四 模 外 形 ， 应 采取 防 错 措 施 设计 成 大 小 不 一 的 尺寸 ， 便 于 装 

es Веи нор sns 
定位 。 

4) р хХ5, 9 ЖШ [ЕЛ 10 ГБ] Лу ЛЕ, ЛУ В е ар, єт 
了 模具 的 导 回 精度 。 同 时 冲 导 正 销 孔 凸 模 2 也 得 到 了 很 好 的 保护 。 

5) 该 模具 外 形 太 寸 小 ， 番 料 板 滑 动 行程 低 ， 可 采用 高 速 压 力 机 种 压 ， 冲 压 速 度 可 达到 
200 ~ 300 次 /min。 

4. 冲压 动作 原理 

将 原材料 宽 46mm、 料 厚 0. 8mm 的 卷 料 是 闭 在 料 架 上 ， 通过 整 平 机 将 送 进 的 这 料 整 
平 后 下 进入 深 动 式 目 动 送 料 机 构 内 (在 此 之 前 将 深 动 式 目 动 送 料 机 构 的 步 距 调 至 
8. 25mm ) ， 开 始 用 手工 将 之 料 送 至 模具 的 导 料 板 ， 和 直到 市 料 的 头 部 窗 盖 三 个 $1.8mm 的 
导 正 销 孔 止 模 刃 口 ， 这 时 进行 第 一 ии a 然后 进入 第 二 次 将 机 
料 进 入 导 正 (25 шог 3 工 位 ; SEA ЧИ N YW DJ 27), З ЯН И РЧ 552175 30 
с nh 第 五 次 为 空 工 位 ; тэг мш 
次 为 空 工 位 ; бах í i и 次 为 空 工 位 ; 进入 第 十 二 次 为 冲 切 田 
— лг. 第 十 四 次 为 空 工 位 ; шаг 
一 端 头 部 废料 ; 第 十 六 至 十 八 次 为 空 工 位 ; 9ЕА2Э21ЛАХЖ 07825, HJ 3 4 d| #F B 25 
曲 成 形 已 经 结束 ; 第 二 十 、 二 十 一 次 为 空 工 位 ; 最 后 (第 二 十 二 次 ) 为 冲 切 中 间 载 体 ， 
也 就 是 说 载体 与 制 件 分 离 ， 使 分 离 后 的 制 件 从 右边 滑 下 ， 此 时 将 自动 送料 需 调 至 目 动 的 
状况 可 进入 连续 冲压 。 


7.4.17 导电 上 厂 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-100 тух уло МЕТ Й, ， 料 厚 为 0. 1mm。 该 制 件 尺寸 小 、 形 状 复 杂 ， 使 
用 材料 不 仅 较 薄 ， 争 青铜 材料 性 能 的 方向 性 明显 ， 制 件 在 互相 垂直 的 两 个 方向 上 均 有 弯曲 变 
形 ， 如 采用 单 工序 冲压 ， 操 作 困 难 ， 制 件 质 量 难以 保证 。 该 制 件 生产 批量 特大 ， 拟 采用 连续 
弯曲 的 多 工 位 级 进 模 冲压 方式 。 图 7-101 所 示 为 制 件 展开 图 。 

2. 排 样 设计 

该 制 件 在 排 样 设计 时 ， 应 先 解 决 如 下 两 个 问题 : 

1) 薄 材 料 的 送 进 、 定 距 方 法 。 

2) 材料 性 能 方向 性 和 成 形 质量 的 矛盾 。 

排 样 方式 采用 图 7-102 所 示 的 单 排 斜 排 , 倾斜 角度 30*， 送 料 定 距 采用 侧 为 粗 定 距 ， 导 
正 销 精 定 距 。 该 排 样 图 共 分 为 25 个 工 位 ， 具 体 工 位 安排 如 下 : 

ТАУП): 889) Л Л; 

TH Q. @: 空 工 位 ; 

1-2): 冲 两 个 导 正 销 孔 ， 两 个 导 正 销 孔 在 两 侧 载体 上 ; 

工 位 加: 冲 $1. 4шт 小 孔 ; 
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工 位 @): 
预 成 形 ; 
TA O: 
ТА): 
1.20, 
工 位 中: 
x0.5mm; 
1309: 
Т.1/@3: 
Т0; 
工 位 (9: 
工 位 9、 
工 位 (8: 
1309: 
1 (390: 
工 位 名 : 
1: (309: 
TM 
工 位 四 : 





图 7-100 МЛ 


图 7-101 1ШЇЇЛЕ7 


冲 长 方 扎 3mm x 1mm 和 压 凸 台 1. 5mm x2.2mm x0.3mm, JEE £ 17508 1) 


空 工 位 ; 

УРЕ В; 

10: “= ГАУ; 

Е @ T fv Т Н K. Jy fL 3mm х lmm К, 20-40 а 0) О #Щ 1. 8mm 


空 工 位 ; 

区 成 两 侧 0. 8mm 高 的 U JÉ ; 

空 工 位 ; 

单 面 切断 ; 

12: 空 工 位 ; 

6mm 长 一 端 预 杰 成 90°; 

空 工 位 ; 

8. 4mm 一 段 与 6.Smm Бі] 25 д 20°; 
空 工 位 ; 

整形 20°* 和 75° 角 成 形 (由 905513 2752): 
00: 空 工 位 ; 

切断 ， 完 成 制 件 成 形 。 


5 жЕ ДО 58 ЛЕ МН лм Н ЗЕ [Н], Жр ТЕ ТБО, 9. 0. 0. 0. 1%, И, 


19, 17, @9, 
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图 7-102 ЖИ 


3. 模具 结构 设计 

图 7-103 所 示 为 导电 片 多 工 位 级 进 模 结构 。 

(1) 结构 特点 

1) 模具 采用 双重 导向 ， 上 、 下 模 采 用 四 套 导 柱 深 动 导 问 精密 模 架 ， 凸 模 固 定 板 、 缀 料 
板 和 四 模 之 间 设 置 四 套 滑 动 小 导 柱 导 问 。 

2) 门 模 采 用 拼 久 结构。 门 模板 和 灸 块 均 选用 Cr12MoV ЇЕ, ## JR AI ELI ПТ 
яне: 

3) 凸 模 固 定 板 采 用 CrWMn М а У m А Н А] ИИ ш» ПЧ ЙИ ЕРШ А 
ЖЕ XPD gram BLR КИЕ, и У ДВР А. НО АЯ | ЙЛ sJ 0. О15 ма, 

4) 为 保证 带 料 载体 连同 成 形 部 分 正常 送 进 ， 每 次 冲压 后 ， 用 套 式 顶 料 杆 4 将 带 料 顶 起 
ТЕРИШ ЖШ 浮动 导 料 销 3 随 带 料 顶 起 ， 还 料 在 两 侧 浮动 导 料 销 间 送 迁 ， 两 侧 分 别 设置 
11 个 和 6 个 浮动 导 料 销 。 

5) 从 第 包工 位 起 ， 设 置 导 正 销 定位 。 一 侧 的 第 名 、 h. 1р, 04, 00, 49, ТА 

, 9-1 09), 02, 091292, ЕНУ ЖЕ ИЕ НЕЛЧ ЈЕВ BJ ХЕ D с 

б) “5 118119 Zoe CBD Е, Гэ 

7) 弯曲 成 形 由 上 模 的 斜 析 20、 成 形 滑 块 4 、 弯 曲 凸 模 21 ЯП F E€ 25 НТ 841, 
42 完成 。 

8) (18, ВЕБЕ, ШИН. Е ЕНУ, 采用 精密 数控 线 切 割 加 工 ， 加 工 表面 
粗糙 度 为 Ra0. 4рт, 

(2) 模具 工作 过 程 模具 与 气动 送料 机 构 连 用 。 痛 次 送料 时 ， 用 侧 刃 挡 块 初 定位 ， 冲 
0): 71531, ， 连 续 送 料 到 第 员工 位 ; 冲 出 两 个 导 正 销 孔 后 ， 送 料 到 第 包工 位 时 ， 用 导 正 销 
精 定位 ， 依 次 完成 各 工 位 的 冲压 工序 。 

ЕЖЕ], ЖАТА 4 和 浮动 导 料 销 3 将 之 料 项 起 ， 帝 料 在 两 侧 浮 动 导 料 销 3 的 槽 中 
夹 持 着 ， 保 证 带 料 送 进 的 稳定 。 上 模 下 行 时 ， 番 料 板 $ 将 带 料 连同 浮动 导 料 销 3、 套 式 顶 料 
标 4 压 紧 四 模 工 作 面 ， 进 行 下 一 次 冲压 。 




















457 


pb 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 





| Z Z 


сэ > зү 
a 


NE С 
аЛ 


20,21 


ҮЙ Ї € й 
由 SS а ЕН Др 1 
СИ г Л sas, N 











Z 








ДҮЙ 






ИП 1227 


一 ы чө + QA QO. м о № 


са) 
И 























ЇЇ 1 ОКК 


39. 40 41. 42 


Р 





图 7-103 ”导电 片 多 工 位 级 进 模 结构 
1-- ВОН 2 一 四 模 ”3 一 浮动 导 料 销 4 一 套 式 顶 料 杆 5—18 6-8 НЕ 7-8 ЫН 
8 一 固定 板 9 一 侧 刃 ”10 一 固定 板 垫 板 11、13、14、15、16、17 一 凸 模 12 一 导 正 销 18, 19, 21—25 8 
20-21 22-00) ИМ Їй 23-4 24-00 Н 25-40 ЇЇ Ц 26-48 М 27, 28, 40, 
41, 42-43 [ШЙ 29, 30, 31, 32, 33, 34, 35, 37, 38, 39—113 Б 36—{Д| 11551 


458 


第 7 章 多 工 位 级 进 模 的 结构 精 解 <<< 








冲 裁 、 拉 深 多 工 位 级 进 模 


75.1 压 扣 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-104 所 示 为 压 扣 ， 材 料 为 08F 钢 ， 料 厚 为 0.5mm。 该 制 件 的 技术 要 求 为 : 卷 边 外 圆 
岂 面 要 平 齐 光滑 ， 毛 刺 不 得 大 于 0. 1mm; 卷 边 顶 部 与 底面 平行 度 误差 小 于 0. 5mm; 制 件 尺 
寸 精 度 要 求 为 7+0.2mm 和 $19.8 +0.1mm。 

221, КЛЕЈ Б А1 2 ф35тт, АЖ £ my 为 








d 19.3 
ma = p 35 =0.55>[mg]( 见 表 4-33) 
ЮК, АИЖАН ЈА КАЈ У. 

і 0. 5 

үгэн оа 
1 图 7-104 ЖП 
ш 27.1 
-一 =——=1.4 
d 19.3 
h 7 
Ыр аг 





从 表 5-6 查 得 ， 该 制 件 可 以 采用 带 料 连续 拉 深 工艺 。 

无 工艺 切口 的 整 带 料 连续 拉 深 时 ， 相 邻 两 工 位 间 互 相 牵 制 ， 送 料 方向 材料 流动 困难 ， 主 
要 依靠 材料 的 伸 长 变形 ， 使 沿 制 件 周边 的 应 力 应 变 状态 不 同 ， 造 成 变形 不 均匀 ， 会 使 制 件 尺 
寸 精 度 降低 。 图 7-104 所 示 制 件 的 尺寸 和 形状 位 置 精度 有 一 定 要 求 ， 如 采用 整 带 料 拉 深 ， 难 
以 保证 制 件 技术 要 求 ， 应 改 用 有 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 才能 达成 。 

2. 排 样 设计 

根据 以 上 分 析 ， 选 用 有 工艺 切口 的 连续 拉 深 ， 并 采用 表 5-7 中 序号 1 的 月 牙 形 切口 。 

h 


d 
从 表 4-37 和 表 4-40 #10, 7. Х100>1-1.5, —®>1.3-1.5Н{, mi =0.53, = =0.5, 
1 








НЭР 0 т =0. 55 50.53, 2. =0. 36 <0.50， 所 以 可 以 一 次 拉 深 成 形 。 


根据 以 上 的 分 析 ， 设 计 连 续 拉 深 排 样 如 图 7-105 所 示 ， 具 体 工 位 排列 如 下 : 

工 位 帆 : 冲 切 月 牙 形 切口 和 双 侧 刃 搭 边 ; 

Т.{у@: 拉 深 ф18. 8mm; 

工 位 3): £ JJ hRlmm; 

TA: 冲 切 卷 边 。 

3. 模具 结构 设计 

图 7-106 所 示 为 压 扣 多 工 位 级 进 模 结 构 。 该 模具 结构 特点 如 下 : 

П) 齐 料 送 进 采用 双 侧 刃 8 控制 送料 进 距 ; 第 包工 位 冲 切 卷 边 时 ， 用 安装 在 切 边 四 模 12 
中 的 导 正 销 13 作为 带 料 精 定位 ; 开始 送 进 时 ， 用 定位 块 1 作 带 料 送 进 时 一 侧 基 准 面 。 

2) 切 缝 凸 模 5、 卷 边 凸 模 4 及 切 边 凸 模 153 ， 镶 在 止 模板 2 中 。 拉 深切 边 后 ， 制 件 随 
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图 7-105 排 样 图 图 7-106 压 扣 多 工 位 级 进 模 结 构 
1 一 定位 块 ”2 一 止 模板 3、14 一 顶 杆 ”4 一 卷 边 凸 模 
5 一 切 颖 凸 模 6-40 0 7-0 8 8 一 双 侧 叉 
9 一 切 颖 凹 模 10 一 固定 板 11 一 卷 边 和 冲模 12-09) 1 ШИЯ 
13 一 导 正 销 15-98 16-40 ”17 一 导 料 板 


пт ВРЕ ТИЕ З, 14 顶 出 。 
3) ИЈЗ, ТУТА ЗЕ, т ЖА {| 200. 


7.5.2 小 吓 缘 无 底 简 形 件 多 工 位 级 进 模 


1, 工艺 分 析 

图 7-107 所 示 为 小 凸 缘 无 底 简 形 件 ， 材 料 为 H62 黄 铜 ， 料 厚 为 0. 5mm。 该 制 件 外 形 尺 
十 不 大 ， 生 产 批 量 大 。 经 工艺 计算 ， 需 经 过 两 次 拉 深 、 冲 底 和 孔 、 翻 孔 等 工序 获得 ， 因 此 采用 
市 料 搭 边 的 多 工 位 连续 拉 次 模 剖 压 成 形 较 合理 ， 并 在 首次 拉 深 前 冲 切 出 工艺 切口 ， 避 免 了 拉 
深 时 相 邻 工序 件 之 间 因 材料 相互 牵连 导致 料 市 变形 。 

2. 排 样 设计 

该 制 件 采用 0. Smm 的 卷 料 来 冲压 。 经 计算 ， 排 样 共 分 为 6 个 工 位 ， 如 图 7-108 所 示 。 
具体 工 位 安排 如 下 : 

工 位 人: 20] 口 , 

ТАО): ВИК; 

工 位 中: 二 次 拉 深 ; 

工 位 由 : 冲 $12.4mm 底 孔 ; 

1.0705): 翻 底 孔 ; 

工 位 (@): 落 料 。 
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@ @ @ @ 
图 7-107 ҮЭ Л JE EF Ё|7-108 ЕВЕ 





3. 模具 结构 设计 

图 7-109 所 示 为 小 凸 缘 无 底 简 形 件 多 工 位 级 进 模 结 构 。 该 模具 结构 特点 如 下 : 

l) 工艺 切口 在 首次 拉 浴 前 冲 出 ， 避 免 了 拉 深 时 相 邻 工序 件 之 间 因 材料 相互 牵连 的 
ГАШИ 

2) 带 料 由 自动 送料 装置 送 进 ， 分别 在 工 位 (3) 〈 翻 底 孔 ) (Ө) 〈 落 料 ) 的 凸 模 上 设 
置 导 正 销 进 行 精确 定位 ， 以 保证 制 件 精度 和 和 定 距 精度 。 

3) ИИИ Л ЭХ , ШЖК эг 4 ЛЭ, ГОХ, АВР Е РО ДЈ 
Уй ЕЕ Жет СЕРИ ИП ПУШ ЕТЕ Fe a ВС а), АВР ИК Y 187126 НЕТИ ЛУ Р, Р 
ВЕР В gb. ЖЭ xs FB L Py КЕЛЕШ ру, АТ ТУ ВРУ, ЛАН Л ЕУ 
ГНЕ „ 

4) 导 正 销 7 除了 在 瓜 孔 翻 孔 工 位 上 导 正 定位 以 外 ， 同 时 还 能 防止 推 件 板 的 压 料 作用 而 
妨碍 翻 筷 变形 。 

5) 本 模具 的 冲 孔 废料 和 阔 料 下 来 的 制 件 均 经 上 模 内 的 孔道 逐个 地 顶 出 。 


7.5.3 端 盖 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-110 所 示 为 端 盖 ， 该 制 件 为 一 微型 电动 机 中 结构 附件 的 拉 深 件 ， 其 材料 为 SECC- 
5У, ТЕН 22 Р 08F 钢材 ， 但 与 10 钢板 基本 类 同 。 其 塑性 条 件 完 全 适合 于 在 不 采用 中 间 退 
火 等 处 理工 序 时 实现 连续 拉 座 的 冲压 生产 。 

2. 排 样 设计 

如 图 7-111 所 示 ， 排 样 采 用 以 自动 送料 机 构 送 进 为 粗 定 位 ， 以 拉 深 凸 模 为 各 拉 深 工序 间 
ончй И ШИЕ Н ШП уту ВЕК 22. ТЕТТЕ ЫНТЫ ТУ ч, 80204 Г 14 
LJ, 26—04, ЕАН 上 设置 了 第 二 次 拉 深 及 整形 工 ТЉ, ЕА K I Ze j JN 
чак ык 逐步 整修 到 位 。 在 整形 后 ， 再 分 别 用 三 个 工 位 进行 底部 冲 孔 、 翻 了 筷 、 标 记 
压 印 ， 最 后 为 外 形 的 整体 落 料 工序 。 排 样 图 中 共 8 个 工 位 ， 具 体 工 位 安排 如 下 : 

ТФ: 冲 工 艺 切口 ; 

工 位 中 : КЙ; 

工 位 由 ; 整形 ; 
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图 7-109 Ду ЖЖ) Ж tE Z TL 12 SE B ДЕ FJ 
1 一 拉 深 止 模 2 一 冲 工 艺 切 口 凸 模 ”3 一 冲 工艺 切口 凹 模 ”4 一 蝶 形 弹簧 5 ДВ 
6 一 定位 圈 7 一 导 正 销 8 一 下 模 座 ”9 一 上 模 座 ”10 一 模 柄 











图 7-110 2 


Т.У О): 冲 4 个 小 孔 及 冲 翻 孔 预 冲 孔 ; 

1.26): 翻 孔 ; 

LAV. O : 标记 压 印 ; 

工 位 @: 制 件 外 形 落 料 。 

沉 料 宽度 与 各 工 位 间 的 间距 尺寸 是 依据 拉 深 件 坯 料 展开 计算 法 和 工艺 切口 形式 ， 以 及 考 
虑 了 市 料 连 续 拉 深 材 料 的 变形 特点 后 所 推荐 的 搭 边 值 。 
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图 7-111 排 样 图 


3. 模具 结构 设计 

图 7-112 所 示 为 端 盖 多 工 位 级 进 模 结构 。 该 模具 的 主要 冲压 工艺 由 冲 裁 与 拉 深 两 大 部 分 
组 成 ， 该 结构 的 凸 模 导 向 精度 是 由 印 料 板 的 导向 精度 来 保证 的 ， 除 模 架 导 柱 外 ， 御 料 板 与 凸 
模 固 定 板 之 间 还 必须 设置 辅助 小 导 柱 16, ， 并 分 别 在 印 料 板 与 四 模 内 都 设置 了 小 导 套 14 15, 
以 保证 导向 精度 和 连续 平稳 的 冲压 。 在 拉 深 工序 中 ， 凸 模 兼 具 了 对 带 料 导向 定位 的 作用 ， 因 
而 一 般 情 况 下 ， 不 再 设置 导 正 销 ， 因 务 料 力 适 宜 ， 故 采用 了 12 ЯЛЕ ЩИТ 18 对 称 设置 
在 上 模 部 分 。 

因 端 盖 制 件 为 浅 拉 深 件 ， 务 料 板 44 采用 了 整体 的 结构 形式 ， 冲 孔 工 位 单独 采用 了 兼 具 
保护 凸 模 作 用 的 导向 套 43 ， 在 上 模 的 翻 边 凹 模 10 内 设置 了 印 料 弹 顶 杆 11 1) 71:08 4128 
附 在 翻 孔 凹 模 内 。 

各 冲 裁 、 冲 孔 、 翻 孔 、 拉 深 等 工序 的 小 四 模 均 以 独立 四 模 的 形式 欠 入 大 止 模 41 内 。 

设计 导 料 装置 时 ， 先 在 模具 前 端的 初始 工 位 段 两 侧 对 称 设置 了 一 小 段 侧面 导 料 板 ， 以 保 
证 材料 的 初始 导向 ， 在 其 后 的 拉 深 、 整 形 及 其 他 冲压 区 中 ， 带 料 两 侧 各 设置 了 一 排 浮 动 导 料 
销 23， 带 料 由 浮动 导 料 销 导 向 送 进 。 存 上 、 下 模 座 的 对 应 位 置 安装 了 限 位 柱 19， 保 证 了 模 
具 的 闭合 高 度 以 及 制 件 的 质量 。 

为 保证 模具 在 高 速 、 连 续 冲 压 下 的 导向 精度 ， 该 模具 模 架 采用 了 滚动 导向 结构 的 滚珠 四 
导 柱 钢 结构 模 架 。 

7.5.4 电位 器 外 壳 多 工 位 级 进 模 

1. 工艺 分 析 

如 图 7-113 所 示 的 电位 器 外 过 ， 材 料 为 冷 轧钢 板 ， 料 厚 0. 5mm。 该 制 件 外 形 比 较 特殊 ， 
在 内 径 $15.3 "© mm 圆 简 的 端面 上 ， 中 心 角 100° 范 围 内 有 高 2. 3mm 的 缺口 ; 中 心 角 23° 对 
称 位 置 有 4 个 2 ，mmx4mm (В|) 的 凸 耳 ， 外 壳 底 面 有 2mm x1.2mm 的 长 方 孔 ， 角 部 
有 高 3mm、 宽 2 mm 的 止 挡 台 。 该 制 件 有 如 下 特点 : 

1) 圆柱 面 缺 口 的 形成 。 即 在 中 心 角 100° 范 围 内 、 高 2.3mm 这 个 缺口 形状 采用 什么 方 
式 加 工 而 成 。 如 果 缺 口 在 拉 深 成 形 后 切 出 ， 必 须 采 用 横向 冲 切 结构 ， 使 模具 结构 变 得 较为 复 
杂 ， 排 除 切 下 来 的 废料 也 有 困难 ; 如 果 采 用 平面 冲 裁 后 再 拉 深 成 缺口 ， 这 要 经 过 一 定 的 分 析 
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Ё|7-112 Wm L 4283 81 
1 一 上 模 座 2 一 固定 板 执 板 3—whikiH 4, 5—{у жп 6-3 01Н 7 一 模 柄 8, 9 —hurnak 
10 一 翻 边 止 模 ”11、32、37 一 顶 杆 12 一 压 印 凸 模 ”13 一 外 形 落 料 凸 模 ”14、15 一 小 导 套 ”16 一 小 导 柱 
7—7 18, 25—80 19 一 限 位 柱 20、21 一 螺钉 22 一 圆柱 销 23 一 浮动 导 料 销 
24, 31—038 26—80 ЖШ Р Б 27—T Ы ”28 一 标记 压 印 杀 块 ”29 一 翻 孔 顶 块 。 30 一 翻 边 凸 模 
33-04, ЛЕ. 34-48 001  35,36-112ЖЇ ЇН 38 一 下 模 座 ”39 一 下 垫 板 ， 40 一 冲 缺 口 
ШЕ: 41—088 42 一 导 料 板 43—17. 0] 2 44—800 45-18 ХК 


和 试验 以 后 ， 才 能 得 到 满意 的 形状 和 尺寸 。 

2) 底部 小 长 方 筷 和 止 挡 台 的 冲压 成 形 。 能 否 在 一 次 冲压 工 位 中 完成 ， 如 何 保证 止 挡 各 
对 轴线 的 对 称 度 ， 以 及 小 凸 模 易 折断 的 控制 和 保护 。 

3) 4 个 是 耳 的 成 形 。 既 要 保证 4 个 是 耳 拉 下， 又 要 保证 制 件 切 开 后 不 能 离开 市 料 ， 这 
样 的 拉 直 工序 才能 进行 。 

4) 首次 拉 深 、 二 次 拉 座 高 度 为 5.3mm， 整 形 工 位 达到 高 度 5. 6mm， 这 个 遍 度 到 切 开 工 
位 保持 不 变 ， 制 件 的 最 终 高 度 是 在 落 料 时 通过 翻 边 来 达到 的 。 
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图 7-113 电位 条 外 有 元 


2. 排 样 设计 

根据 制 件 特点 并 经 分 析 后 确定 ， 圆 柱 面 缺口 采用 在 平面 上 冲 出 ， 然 后 拉 深 成 形 ， 使 得 模 
有 具 绪 构 简 单 化 。 由 于 圆 简 的 精度 要 求 较 高 ， 简 底 圆 角 半 径 较 小 ， 因 而 采用 了 包括 冲 止 挡 台 和 
整形 在 内 的 4 个 工 位 完成 圆 简 拉 深 成 形 ， 接 着 神 小 长 方 孔 和 切 开 外 形 ， 但 坏 件 不 能 离开 市 
料 ， 最 后 靠 翻 边 拉 直 小 凸 耳 并 洲 下 制 件 的 方法 完成 制 件 的 全 部 神 压 加 工 。 

排 样 如 图 7-114 所 示 ， 料 宽 31.Smm， 步 距 28mm， 共 设 9 个 工 位 ， 各 工 位 冲压 安排 如 下 : 

ТАУП): 40220: 

Т. 22): 冲 缺 口 ， 为 拉 深 成 形 圆柱 面 缺 口 作 准 备 ; 

Tiri O: 首次 拉 次 ， 内 径 基 本 达到 制 件 要 求 ， 但 圆 角 尺 还 比较 大 ; 

工 位 由 : К, 减 小 圆 角 半径 ; 

Т.0065): 冲 止 挡 台 ， 并 进一步 通过 整形 减 小 圆 角 半径 ; 

工 位 @@: Ж; 

工 位 (DD: 冲 方 孔 ; 

ТА): 切 开 外 形 并 复位 ; 

Tj: 翻 边 拉 直 小 凸 耳 并 落 料 。 

该 制 件 圆 柱 面 缺口 展开 的 平面 形状 与 尺寸 是 根据 分 析 和 经 验 确 定 的 ， 如 图 7-115 所 示 ， 
其 中 R10. 6mm 是 根据 缺口 高 度 按 简 形 件 毛坯 展开 尺寸 计算 得 到 的 ， 中 心 角 53°40' 控 制 拉 深 
后 缺口 的 宽度 ; 侧 边 角 51°20' 控 制 缺 口 两 直 边 对 简 形 件 轴 线 的 平行 度 。 这 两 个 角度 直接 影响 
到 成 形 后 缺口 的 几何 公差 和 尺寸 大 小 ， 所 以 非常 关键， 但 大 小 又 不 是 太 好 确定 。 图 7-116a 
所 示 为 制 件 拉 次 成 形 后 的 理想 外 形 ， 图 7-116b 所 示 为 制 件 展开 后 的 毛坯 尺寸 。 在 拉 深 过 程 
中 ， 由 于 应 力 应 变 的 复杂 变化 ， 切 回 压 应 力 的 作用 ， 必 须 使 毛 坏 中 心 角 aw >a СИ Н» 
角 ) ， 从 而 保证 拉 深 后 缺口 中 心 角 符合 要 求 。 实 践 表 明 ，a' 与 a 大 小 的 差异 与 制 件 缺口 相对 
高 度 h/D 825, h/D 越 大 ， 则 «5 a 的 差异 越 大 。 

为 了 保证 缺口 两 下 边 4 对 简 形 轴线 的 平行 ， 在 毛坯 的 两 侧 增 加 边 角 B， 其 大 小 与 相对 噩 
度 有 关 。 由 于 HAD <hAD， 简 形 件 缺口 上 部 受到 的 切 回 压 应 力 大 于 缺口 下 部 的 切 回 压 应 力 。 
1 БЖИ о 6, 或 B 角 太 小 ， 则 拉 深 后 必然 出 现 如 图 7-116c 所 示 ， 即 缺口 上 部 小 、 
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图 7-114 ЖИ 


下 部 大 的 倾斜 形状 。 为 了 克服 这 个 缺陷 ， 必 须 增 加 6 J. {Нв 角 过 大 ,会 出 现 如 图 7-116d 
所 示 ， 即 缺口 上 部 大 、 下 部 小 的 倾斜 形状 。 因 此 ，a'、B 部 要 取得 合适 。 





c) d) 


图 7-115 制 件 展开 形状 和 斥 才 图 7-116 毛坯 形状 对 制 件 缺 口 的 影响 
设计 临时 凸 绿 作为 冲 切 外 形 尺 寸 的 依据 。 这 是 为 了 使 落 料 时 简 形 件 外 形 不 被 擦 伤 、 切 开 





后 的 制 件 又 不 能 离开 带 料 而 采取 的 一 项 措施 。 具 体 方法 是 在 本 排 样 的 切 开 工 位 ( 实 为 落 料 ， 
但 要 求 尚未 全 部 成 形 为 最 后 形状 和 尺寸 的 坯 件 不 能 离开 载体 ) ЭН ЗЭ 11--1125, т 
寸 为 $18mm， 如 图 7-117 所 示 。 这 样 ， 在 切 开 落 料 时 便 不 会 探伤 人 简 辟 ， 顶 件 右 设计 成 一 内 
Т.207 ф16. Збтт, Ж/Х Т 5. 6mm、 外 径 为 $18mm 的 圆 和 位 ， 四 个 凸 耳 与 其 相连 为 一 整体 。 
当 冲 压 后 ， 在 项 出 制 件 时 ， 四 小 上 是 耳 和 是 绿 同时 受 力 被 项 ， 制 件 压 回 载体 (市 料 ) 时 就 不 
会 变形 了 。 

冲压 的 最 后 一 个 工 位 是 凸 缘 翻 边 、 拉 直 四 小 凸 耳 和 沙 料 。 吓 绿 翻 边 后 变 为 制 件 简 壁 的 一 
部 分 ， 因 此 ， 制 件 的 最 后 矿 才 是 在 该 工 位 得 到 。 吓 绿 翻 边 时 产生 的 切 癌 挤 压 应 力 容易 将 四 小 
凸 耳 挤 算 变形， 为 此 ， 在 吓 绿 与 巴 耳 的 交接 处 设计 有 0. 4mm x0.3mm 工艺 缺口 让 位 。 
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为 了 保证 切 开 后 的 制 件 可 靠 地 连 在 
Б L, Ж 36 DUE ás ЕЖ |Ë] + 61 
ZF, НЕДО РН — SA Єрт ЖЕНЕ Л 
р. АЖЕ И ИЧ рр H: 3k 
部 开 有 RO.3mm [Ш{Д, ШЇЇ Е 9 Н 
Мв, ЖН Н УШТЕ КАЖА 
0. 3mm 的 间 际 ， 此 处 材料 切 不 断 ， 即 能 
保证 切 开 后 的 制 件 仍 可 靠 地 留 在 市 
料 上 。 

3. 模具 结构 设计 

图 7-118 所 示 为 电位 融 外 学 多 工 位 级 进 檬 结构 。 该 模具 在 150 ~ 400 次 /min 冲压 条 件 下 
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图 7-118 кау делш Z 12 b А 
1 一 浮动 导 料 销 2 一 小 导 套 3 一 小 导 柱 4—ú 5 5 一 压板 6—1} ШЫ 7— FEM 
8—0 9 一 固定 板 ”10 一 冲 缺 口 凸 模 ”11 一 固定 块 。”12 一 冲 小 方 孔 凸 模 13 一 印 料 导向 套 
14 一 切 开 凸 模 ”15 一 翻 边 拉 直 凸 模 ”16 一 导线 17-21 01552 18 一 绝缘 垫圈 
19 一 安全 导 正 销 20-10 21-18 їй ”22 一 顶 柱 23 一 定位 圈 
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工作 。 本 模具 有 如 下 特点 : 

1) 为 保证 印 料 板 8 运动 平稳 ， 不 倾斜 ， 以 及 和 四 模 相对 位 置 的 一 怪 性 ， 种 料 板 采 用 整 
体式 结构 ， 并 在 模具 内 设 有 4 个 418mm 的 小 导 柱 。 小 导 柱 装 在 固定 板 上 与 凶 料 板 、 思 模 通 
过 小 导 套 采用 H7/h6 配合 ， 模 染 采 用 四 导 柱 深 动 导 问 钢 模 架 结构 。 

2) 送料 徘 压力 机 上 的 自动 送料 装置 精确 定位 ， 利 用 冲 孔 工 位 的 名 料 导 问 套 13 和 翻 边 
拉 耻 工 位 的 翻 边 拉 直 凸 模 15 兼作 导 正 销 ， 件 13、15 与 制 件 内 孔 呈 配合 状态 ， 且 加 长 ， 使 市 
料 在 被 压 紧 之 前 已 对 带 料 各 工 位 进行 精确 定位 。 御 料 导 回 套 13 同时 还 对 冲 小 方 孔 凸 模 12 起 
保护 和 御 料 作用 ， 导 回 套 13 БП Н7/Һ6 о, ЖЕРЙ ЛТ ЛЭГ ГҮН СН, Ж 
ЇШ| Га] aj ШИ 7-119 所 示 。 

3) 带 料 在 模具 中 的 导向 与 抬 料 。 模 具 的 入 口 处 有 侧面 导 板 ， 大 部 分 主要 靠 分 布 在 带 料 
送料 方 回 两 侧 的 7 对 浮动 导 料 销 1 导 同 。 随 着 各 拉 深 工序 变形 程度 的 增 大 ， Ж, 
度 也 随 之 变化 。 前 5 对 浮动 导 料 销 的 导 回 宽度， 随 着 各 工 位 市 料 宽度 的 变化 而 和 逐渐 减 小 ， 
两 对 导 问 宽度 因为 后 面 工 位 市 料 宽 度 基本 稳定 而 不 变 ， 从 而 保证 о гр 
进行 导 回 。 

利用 浮动 叶 料 销 ， 冲 压 结束 ， 上 模 回 升 ， 囊 料 在 浮动 导 料 销 导 问 槽 台阶 的 作用 下 将 料 挫 
起 ， 离 开 止 模 平 面 继续 进行 送料 。 在 冲 小 方 孔 工 位 中 ， 这 些 浮 动 导 料 销 又 起 到 从 外 料 板 的 导 
问 套 13 Б F F LB EH 

4) Ж #l| uh 6k ЈЕКУ X FB AS BW ЕТЕ, +b 29 (8 ГА ЁЛЕ, Ж {ЕКИ riba 
10 先 固定 到 固定 块 11 内 ， 再 固定 到 固定 板 9 Е, Шо ЖАНТ. 

5) 为 控制 融 料 拉 深 后 的 冤 度 收缩 ， 保 证 融 料 导 癌 的 可 徘 和 落 料 时 制 件 的 完整 ， 在 首次 
拉 深 和 前 面 冲模 工序 之 间 加 了 两 个 挡 料 钉 ， 插入 冲模 的 槽 中， 如 图 7-120 所 示 。 图 中 双 点 画 
线 为 挡 料 杂 插 入 位 置 ， 利 用 挡 料 条 上 的 台阶 阻止 材料 的 过 度 流动 ， 不 致使 首次 拉 深 后 之 料 变 
得 太 罕 ， 把 材料 宽度 控制 在 要 求 范 围 内 。 





































































АА 2 
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| 二 
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Z 22822 | 
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Л] 222 : 
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3 
图 7-119 ELE 2 图 7-120” 挡 料 钉 位 置 
1—1” 2 一 压板 3 一 导向 套 1 一 市 料 2、3 一 挡 料 钉 


6) Ж РА — 0 0. 5м, 0 34mm 的 上 冲模 (И 7-119), Їл Ж ГЕ РА, {КИЕ 
拉 深 过 程 中 材料 顺利 流动 ， 不 使 制 件 随 拉 次 次 度 的 逐渐 加 大 、 压 边 力 也 逐渐 增 大 时 ， 府 料 不 
会 被 越 压 越 紧 。 
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7) 所 有 拉 深 凸 模 采 用 螺 杀 并 通过 垫 板 拉 紧 固 定 ， 当 冲 裁 凸 模 刃 磨 时 ， 为 了 保持 成 形 凸 
模 的 工作 痪 与 其 他 吓 模 长 短 差 不 变 ， 比 较 方 便 地 拆 下 拉 座 成 形 吓 模 ， 对 其 固定 端 端面 修 麻 。 
8) 工 位 是 为 冲 止 挡 全 ,位置 刚 好 处 在 拉 深 件 变 薄 


最 严重 的 凸 模 圆 角 处 ， 此 处 极 易 冲 裂 。 为 此 ， кт 

8), ЕЧ 6 008150 ЖИД И, Ж—% 

Sm 成 45* 的 斜 消 ， 如 图 7121 所 示 

深 变 薄 程度 减 小 ， 局 部 提高 了 制 件 圆 角 部 分 强度 。 拉 深 

号 模 的 固定 处 要 汰 谍 设计 防 转 功能 元 件 。 "эв > єз 
9) 为 了 保证 小 凸 模 12 损坏 后 能 快速 更 换 ， 小 凸 模 


采用 在 上 模 座 中 用 螺 塞 加 垫 柱 顶 住 的 办 法 固定 ， 使 其 能 

直接 从 上 模 座 的 螺 孔 内 装 上 和 取出 。 凸 模 12 与 凸 模 固 定 图 7-121 ЭН YE i 
板 9 采用 H7/h6 配合 ， 且 在 上 下 方向 有 一 定 的 调整 量 ， 圆 角 部 分 示意 图 

在 刀口 刃 磨 后， 可 通过 调节 螺 塞 来 控制 其 相对 长 度 。 

10) 冲 孔 凹 模 21 与 定位 圈 23 的 相对 高 度 应 根据 制 件 高 度 通过 螺 塞 来 调整 ， 冲 孔 凹 模 上 
设计 成 两 个 2mm х1.2тт 的 方 孔 ， 当 一 个 孔 的 刃 口 磨损 后 ， 转 过 180。 用 另 一 个 孔 ， 延 长 了 
凹 模 使 用 寿命 。 

11) 切 开工 位 的 凸 模 高 度 采 用 微调 机 构 调 整 。 由 于 制 件 被 切 开 后 不 能 脱离 带 料 ， 做 到 既 
要 切 开 ， 又 不 能 切 得 太 深 ， 必 须 准确 地 控制 切 开 凸 模 的 冲压 深度 ， 保 证 与 拉 深 凸 模 的 冲压 深度 
互 不 干涉 ， 切 开 凸 模 设 计 成 可 调 结 构 ， 如 图 7-122 所 示 。 调 整 螺钉 2 推动 斜面 滑 块 3， 改 变 切 
Жи д 的 升 出 长 度 ， 切 开 凸 模 4 与 凸 模 固定 板 $ 采用 H7/h6 滑动 配合 ， 用 圆柱 销 8 将 凸 模 4 
挂 在 固定 板 5 上。 

12) 该 制 件 的 拉 深 直径 在 各 次 拉 深 中 基 
本 不 变 ， 但 各 次 的 拉 深 间隙 不 同 ， 首 次 拉 深 
单 面 间隙 取 1.1 (1 为 料 厚 ); 第 二 次 取 
1.051; ЈК ВУ у 1. 03:1, КУАН, 2-7 
е еа т s ні 21 ZZ == 
— + O 

13) 本 模具 设 有 自动 检测 安全 保护 装置 77722188 
控制 带 料 的 进 距 精度 和 实现 安全 冲压 。 其 原 十 
理 是 将 安全 导 正 销 19 ( 见 图 7-118) 3 fE gl 
料 板 8 上 ， 通 过 绝缘 衬 套 17 和 绝缘 垫圈 18 | 20 ” 

А А : — 一 调整 螺 = 一 凸 模 
БИЕН 8 绝缘 ， 件 19 接 导 线 16 ， 导 线 与 机 Ме ИН 12010200 
床 控制 电路 相连 (下 模 座 接地 )。 工 作 时 ， 如 
带 料 送 进位 置 正 确 ， 安 全 导 正 销 插 入 带 料 孔 中 (不 与 带 料 接触 )， 压 力 机 正常 工作 。 反 之 ， 
带 料 误 送 ， 安 全 导 正 销 与 带 料 接触 ， 导 通电 路 ， 形 成 回路 ， 切 断 机 床 控 制 电路 ， 使 压力 机 立 
即 停机 ， 避 免 产 生 废品 ， 有 效 地 保护 了 模具 和 机 床 。 


7.5.5 黄 铜 管 帽 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 
图 7-123 所 示 为 黄 铀 管 帆 零件， 材料 为 H68M， 料 厚 为 0.4mm。 该 制 件 拉 深 展开 毛坯 直 
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径 为 $18mm。 | 
D 18 
Cus li a 
d 6.5 ` 
h 65 _| 
d 6.5 





图 7-123 ЕА 


经 计算 后 ， 对 照 表 5-6 及 结合 经 验 所 得 ， 该 制 件 可 以 使 用 无 工艺 切口 的 整 市 料 拉 深 。 制 
件 图 中 ， 简 形 上 部 ф11ши х1. 5mm 的 碗 形 部 分 用 成 形 方 法 获得 。 


эй: Уыз чырын чэк за 6.1 
制 件 的 总 М TK £ 0 т м = 18. = 


0.34, Е Н, u Hj By j В S 
拉 深 系数 ma = 0.2 ~ 0.24, ЗО 
ma =0.34 >0.2 ~ 0. 24, 表示 制 件 在 
ЖЕЕ} ЭЭ ЙЕ НН uj ГД AS Bb r la] iÉ K 
的 工序 。 

2. 排 样 设 计 

该 制 件 经 过 上 述 的 分 析 后 ， 选 用 
无 工艺 切口 连续 拉 深 工艺 方案 ， 排 样 
如 图 7-124 所 示 ， 共 分 10 个 工 位 ， 具 
体 工 位 安排 如 下 : 

ТАУ ЧП): 首次 拉 深 成 $10. 5mm х 
4.9mm, т, =0. 58; 

Т.0708): ИКИ ЛИЙ $8. 6mm x 
5.9mm, m, =0. 82; 

Т: 三 次 拉 深 成 ф7. 2mm x 
6.6mm, т; =0. 84; 

1125): 四 次 拉 深 成 $6. 5mm х 
0.8mm，704 =0.9; 

工 位 (@): 五 次 拉 深 成 $5.9mm x 
6.8mm, ms =0.91; 

ТАО: ЖА; 

1016): 底部 成 形 ; 

3. 模具 结构 设计 

图 7-125 所 示 为 黄 铜 管 帽 多 工 位 
级 进 模 结 构 。 该 模具 结构 特点 如 下 : 
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图 7-124 ЖИ 
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Ё|7-125 黄 铜 管 帆 多 工 位 级 进 模 结构 





1 一 落 料 凹 模 ”2 一 固定 缀 料 板 3 一 落 料 凸 模 4、5 一 成 形 凸 模 
6.7.8, 9, 11—009 ”10 一 活动 压 料 杆 ”12 一 活动 压板 
214, 15, 16, 17-41 ХИЛ 18, 19-80 18 20—%1Е #8 
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1) 市 料 送 进 用 目 动 送料 机 构 粗 定位 ; 各 次 拉 次 成形 用 冲模 目 劲 找 正 ; 落 料 凸 醒 3 上 的 
导 正 销 20 作 落 料 时 精 定位 。 

2) 第 山 工 位 首次 拉 深 用 活动 压板 2， 可 起 压 料 作用 ， 以 后 各 工 位 采用 固定 番 料 板 2 2078 

第 包工 位 为 空 工 位 ， 加 一 活动 压 料 杆 10， 可 避免 拉 深 过 程 中 带 料 滑 移 和 再 起 。 

3) [Щй Ж: ШЕЖЕ НТ. 

4) к, БОШ ЭС ЭН, (RPE) 


7.5.6 长 圆 简 形 件 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-126 所 示 为 无 凸 缘 长 圆 简 形 拉 深 件 ， 材 料 为 SPCE， 板 料 厚 为 0.3mm。 年 产量 100 
多 万 件 。 旧 工艺 采用 5 副 单 工序 模 及 一 道 车 床 加 工 的 工序 来 完成 ， 分 别 为 О) 15 011: 0554 т 
Ë, @ 二 次 拉 深 ，@) =, @ ШИМЖ, ©) 拉 深 带 整 形 ，(@) 车 床 进行 口 部 及 内 口 倒 
角 加 工 。 在 车 床 进行 口 部 及 内 口 倒 角 加 工 方式 需要 设计 专用 的 夹具 ， 且 容易 引起 断面 形状 的 
改变 。 这 样 不 仅 生产 率 低 ， 生 产 成 本 高 ,产品 质量 不 稳定 ， 而 且 不 能 满足 大 批量 生产 的 要 
求 。 为 满足 大 批量 的 生产 ,采用 多 工 位 连续 拉 深 模 设 计 ， 在 末次 采用 拉 深 与 挤 边 复合 工艺 。 

从 图 7-126 可 以 看 出 ， 由 于 在 带 料 上 连续 生产 无 凸 缘 拉 РТ 
深 件 ， 其 修 边 余 量 也 应 在 市 料 平面 上 考虑 ， 而 不 应 沿 制 件 高 
度 方 向 考虑 。 

图 7-126 所 示 该 拉 深 件 高 度 h= (46 +0.05)mm X: | | шаг 
内 口 部 有 30° 角 的 要 求 。 旧 工艺 是 采用 单 工序 拉 深 结束 后 
再 用 车 床 加 工 ， 然 后 再 进行 内 口 部 倒 角 。 经 过 分 析 在 末 
次 拉 深 时 系数 适当 取 大 些 ， 并 设计 成 拉 深 带 挤 边 复 合 工 
艺 。 能 解决 制 件 高 度 (46 +0.05)mm 的 尺寸 及 内 口 部 有 
30° 角 的 要 求 。 

2. 拉 深 工艺 的 计算 

(1) 毛坯 的 计算 ”从 表 4-29 查 得 ， 当 连续 拉 深 件 直 
径 为 25 ~50mm 时 ， 其 修 边 余 量 6 =2.5mm， 结 合 实际 经 图 7-126 长圆 简 形 件 
验 把 修 边 余 量 调整 为 6=3mm， 得 凸 缘 直 径 d, = (2х3 + 
19 ) mm =2Smm 。 

可 以 代入 表 4-32 序号 20 的 公式 求 展开 : 

Р = /di +4d,h -2т (4, +4„) «4тг +4,” -4,” 

-01/15:44х18.7х44.5-2х3.14х1.5х(15-18.7) +4 x3. 14 x 1. 52 +252 -222mm 


= ,/4040. 31mm = 63. 56mm 
考虑 到 相对 板 料 厚度 很 小 ， 为 了 防止 后 续 拉 深 出 现 拉 破 现象 ， 按 经 验 值 首 次 拉 深 按 表 面 
只 计算 多 拉 入 了 4% 的 材料 。 在 后 续 拉 深 再 将 多 拉 入 的 料 返 回 到 凸 缘 人 处， 这样 就 可 防止 再 拉 
深 时 因 凸 绿 区 材料 再 流入 四 模 而 出 现 拉 破 现象 ， 故 实际 采用 的 毛坯 直径 Di 为 
D. = V1.04D = V1.04 x63.56mm 二 64. 8mm( 实 取 64. 4mm) 
(2) 拉 深 系数 及 各 次 拉 深 直径 计算 ” 拉 深 系数 是 拉 深 工 记 中 重要 的 一 个 参数 ， 该 制 件 
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首次 拉 深 把 凸 缘 部 分 的 材料 全 部 拉 入 止 模 内 ， 因 此 首次 拉 深 按 无 凸 绿 零 件 计算 拉 深 系数 ， 由 
毛 坏 相 对 厚度 





0.3 
x 100 = 
人 64. 4 


查 得 ту =0.55 ~ 0. 58, т,-0.78-0.79, m, =0.80-0.81, т, =0.82 ~ 0. 83, УКУМ 
ЖЭЛ, НЕ, 75212 235 СА ЕЈ, ЕЯ АЧ ИЗА СЖ Же, П 8 
ЖА, 257 ХЭЭ ХЕ, 12 2552-4381 -028 X, ЙОГ Ц Еэ К е, [Ж 
8 K Т.Р, ЗАТКА ОН АУ К, JE 25:46 B ЭН 28 Ja BJ Pa ЖАЛ: тү = 0.55, m, = 
0.79, т; =0. 80, m, =0.85。 那 么 求 得 各 工序 拉 深 直径 如 下 : 
d = тр, = 0.55 x64.4mm =35.42mm( 实 取 35. Smm ) 

4, = m,d, = 0.79 x35.3mm 一 28mm 

d, = m,d, = 0. 80 х28 тт = 22. 4mm 

d, = т, = 0. 85 х22. 4ш = 19 тт 


х 100 = 0. 47 

















3. 排 样 设计 

ХЕ ИЖ АН 2, ЗЕЯ Н — Е Л, ЭГ Л 202 mm， 步 距 
Ж 72 mm。 该 排 样 共 设计 为 11 个 工 位 来 完成 ， 排 样 如 图 7-127 所 示 ， 具 体 工 位 安排 如 下 
(以 下 各 工 位 的 命名 以 排 样 图 中 的 4 一 4 БИЙ 2 ): 

TQ: ЛЕНА; 

ТМ: 切口 ; 








Ө, @ @ @ @ @ @ @ 0) 
图 7-127 ЖИ 


1.25): 首次 拉 深 ; 

ТА. @: = Lf; 

ТМ): К; 

工 位 曲 : =; 

工 位 由: рУ 22112216 

4. 模具 结构 设计 

图 7-128 所 示 为 长 圆 简 形 件 多 工 位 级 进 模 结构 。 该 结构 为 多 组 模板 组 合 而 成 的 一 副 较 精 
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密 的 级 进 拉 深 模 ， 以 便 调试 、 维 修 。 各 工序 的 结构 较为 复杂 (有 复合 内 外 切口 及 拉 深 与 撞 
边 复合 工艺 等 )。 为 了 确保 制 件 的 精度 ， 此 模具 采用 4 个 精密 深 珠 钢 球 导 柱 。 以 深 动 送料 帮 
为 粗 定 距 ， 以 内 部 导 正 销 为 精 定 距 ， 使 模具 在 生产 中 更 稳定 ， 并 在 模具 外 部 安装 误 送 检测 靖 
置 (未 绘制 出 )。 当 市 料 送 错位 或 模具 磁 到 寞 第 时 ， 压 力 机 即 自动 集 止 冲压 。 


123 456 7 8 9 10 1112 13 1415 1617 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 
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图 7-128 长 圆 简 形 件 多 工 位 级 进 模 结构 
1 一 上 模 座 2 一 上 托 板 3 一 上 垫 脚 4、13 、24 一 固定 板 5、20、30 一 印 料 板 6、12、22 一 固定 板 垫 板 
7 一 导 正 销 8、36、40、45、50 一 顶 杆 9-1 10-48 9 11,17,29-2 05 
14、21、26 一 拉 深 凸 模 15 一 螺 塞 16、23、25 、28 一 印 料 板 镶 件 “18 一 小 导 柱 ”19 、42 一 小 导 套 
27 一 拉 深 、 撞 边 凸 模 31、43、52 一 下 模板 32 一 导 柱 33、41、53 一 下 模板 执 板 34-18, 
БЭЛ 35, 38, 44—{у ЖШ 37 一 限 位 柱 ”39 一 弹簧 垫圈 46 一 下 托 板 47 一 浮动 寻 料 销 
48- Ки 49-1408  51-1/ (р 54 一 下 垫 脚 55 一 下 模 座 56 一 垫 块 57-98 Дд 58-48 
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该 制 件 年 产量 较 大 ， 为 确保 拉 深 思 模 的 使 用 和 邦 命 和 稳定 性 ， 各 工 位 的 拉 深 四 模 采用 便 质 
合金 镶 拼 而 成 。 

(1) 切口 结构 ”由 于 模具 长 度 的 限制 ,把 常规 的 内 圈 切 口 及 外 圈 切 口 两 个 工 位 合并 为 
复合 切口 一 个 工 位 来 完成 较 合 理 。 这 样 既 减 短 带 料 的 工 位 及 模具 的 长 度 ， 叉 使 送料 更 稳定 ， 
如 图 7-129 所 示 。 

(2) 拉 次 与 挤 边 复 合 工 艺 ” 为 提高 产品 质量 ， 满 足 大 批量 生产 的 要 求 ， 工 位 中 采用 拉 
深 与 挤 边 复合 工艺 ， 如 图 7-130 所 示 。 
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图 7-129 复合 切口 结构 图 7-130 拉 深 、 挤 边 复 合 结构 
1 一 固定 板 垫 板 2 一 固定 板 3—mE D Hv R 1 一 拉 深 、 撞 边 凸 模 2-0 0 3-8 4 ER F 
4 一 内 凶 料 块 5 一 凸 模 6-452Н | 7 一 项 杆 4 一 纯 料 板 5 一 拉 深 、 挤 边 四 模 
8 一 下 模 镶 件 9 一 下 模板 10-28 (Г 6 一 下 模板 7 一 制 件 8 一 下 模 垫 板 


11р 12—01, [ШЖ 





1) ЖЫ ОЛЫ НА СИК Be d: Ал ВРЕ Не, Bü ИВЕ РА 
ЕЖЕТ, ЕК ДЕА Я, ЛЖИ g; 7-5 ПОА [н] АГ 81:01:11, БОЛШУ 
形 过 程 不 同 于 冲 裁 。 挤 边 过 程 可 分 解 为 以 下 几 个 阶段 : 

С 弹性 变形 阶段 。 拉 深 凸 模 上 的 台阶 接触 前 一 工 位 送 进 的 工序 件 后 开始 压缩 材料 。 材 
料 弹性 压缩 ， 随 春 串 醒 的 继续 压 人 人， 材料 的 内 应 力 达 到 弹性 极限 。 

(2) 塑性 变形 阶段 。 凸 模 继 续 压 入 ， 材 料 的 内 应 力 达 到 届 服 强度 时 ， 开始 进入 塑性 变形 
阶段 ， 症 醒 挤 和 人 材料 的 猴 度 逐渐 增 大 。 即 弹性 变形 程度 逐渐 增 大 ， 变 形 区 材料 便 化 加 剧 。 

@ 挤 边 阶段 。 凸 模 继 续 向 下 ,“ 无 间 际 ”地 通过 四 模 把 制 件 进行 切断 。 制 件 挤 压 面 和 切 
УГ ТАТ 0 ЭН 8 ЛЕ (А К 
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2) 拉 深 境 边 具有 以 下 特 操 : 

(Q 挤 边 过 程 是 轧 模 利用 尖锐 的 环 状 谷 阶 从 水 平方 向 挤 压 制 件 ， 使 侧 壁 与 余 边 逐渐 分 离 。 

2) 由 于 拉 深 和 挤 边 总 是 相伴 而 行 ， 撞 边 刃 口 只 是 拉 深 晤 模 (sk MIPS) 的 一 部 分 ， 既 省 
去 了 专用 切 边 模 ， 又 可 以 免 去 车 床 加 工 倒 角 的 工序 。 

@ 拉 深 挤 边 后 制 件 边缘 内 口 部 的 形状 如 图 7-126 (M 部 放大 图 ) 所 示 。 其 中 M 部 放大 
图 30° 角 的 大 小 与 撞 边 工 位 的 凸 模 参 数 相关 联 ， 经 过 调试 后 达到 制 件 使 用 性 能 的 要 求 。 


7.5.7 ЖХ37:2 1 {у Ж] 


1. T 224 
图 7-131 тк 5 ДА, ЇЇ эж ТУ 天 线 的 主要 部 件 ， 材 料 为 SPCD ， 板 料 厚 度 为 


0.25mm。 由 于 需求 量 较 大 (年 产量 为 2500 多 万 件 )， 而 制 件 G10.8+0.05 














结构 较 复 杂 ， 旧 工艺 需 用 12 个 工 位 来 生产 ， 分 别 采 用 : 工 位 
ФОН ЕНА; 工 位 包 为 内 、 外 切口 ; 工 位 轧 为 空 工 位 ; T 
位 由 为 首次 拉 深 ; 工 位 @@ 为 空 工 位 ; 工 位 @ 为 二 次 拉 深 ; 工 位 
(为 三 次 拉 深 ; 工 位 四 为 四 次 拉 深 ; 工 位 四 为 五 次 拉 深 ( 7 
拉 深 ); 工 位 9 为 冲 底 孔 ; 工 位 加 为 底部 成 形 ; 工 位 加 为 落 料 。 
以 送料 形式 来 传递 各 工 位 之 间 的 冲压 成 形 ， 如 位 置 稍 有 不 对 ， 
导致 冲 底 孔 凸 模 容易 损坏 ,造成 底部 出 现 毛 刺 ， 影 响 制 件 质 
量 。 这 样 既 给 维修 和 调整 市 来 了 很 大 的 困难 ， 又 增加 了 制 件 的 
报废 率 。 

上 日 工艺 内 、 外 切口 在 同一 个 工 位 上 进行 冲压 ， 这 样 内 、 外 
ии, ШЕ ВА т, ле рч. ШИ ОЕ У рая 
具 的 使 用 寿命 ， 简 化 内 、 外 切口 的 结构 (由 旧 工 艺 在 同一 个 工 
位 上 进行 冲压 改 为 新 工艺 分 别 在 两 个 工 位 上 进行 冲压 )， 经 人 研 
究 分 析 ， 拟 设计 一 副 为 14 个 工 位 组 合 而 成 的 连续 拉 深 模 来 生 图 7-131 天 线 外 过 
产 ， 并 用 拉 料 形式 来 传递 各 工 位 之 间 的 冲压 成 形 。 

首次 拉 深 时 ， 坯 料 边缘 的 材料 沿 着 径 回 形 成 杯 状 ， 因 此 在 塑性 流动 区 域 的 单元 体 为 双 辣 
受 压 、 单 癌 受 拉 的 三 向 应 力 状 态 ， 如 图 7-132 
Дл» ШТ АЖ ЛИГ ЛЖ ЭХ ЕШ. ЇЕ 
下 部 壁 厚 减 竹 ， 而 口 部 增 厚 ， 人 简体 转角 处 的 圆 
弧 大 小 对 后 面 工序 有 和 较 大 的 有 影响， 奋 控 制 不 好 
多 有 严重 的 拉 闪 痕 及 产生 底部 开裂 现象 。 因 此 
要 考虑 以 下 几 点 因素 : 山 简 体 的 直径 和 拉 深 比 ; 
(АЖ л ТШ ДАУКА ВЕ МН ОН) 
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力学 性 能 等 。 
х. ууз 十 上 *_ <= a) b) 
2. 拉 深 工艺 的 计算 
(1) 552315 сл Zl) JÉ PTP Tu Të 图 7-132 首次 拉 涂 过 程 受 力图 








a) 受 力图 b) 模具 图 


件 直 径 <25mm 时 ， 查 得 连续 拉 深 的 修 边 余 量 
1 一 凸 模 “2 一 压 边 轿 “3 一 凹 模 


6=1.5mm， 结 合 实际 经 验 及 拉 深 件 的 技术 要 
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求 ， 把 修 边 余 量 调整 为 6=2. 1mm， 得 凸 缘 直 径 = (2.1 x2 +10.8)mm =15mm, 
可 以 代入 表 4-32 序号 4 的 公式 展开 : 





D 


Jd, -4(4,Аү +а,ћ,) 





{/15?° +4 x (9.95 х15.05 48.95 х9. 25) mm 


= 33. 967mm = З4тт 
(2) КАМКА ВЗА КА ИК 1.23 ҤЕ ДЈ 20, ИЕ 
АИКА ru Ze ub ru ЖИМ. A ШИ, РУ 11112 0211 ЕЗИК £ A 8 
坏 相 对 厚度 为 





1 0.25 
ре 1 = 
я 


当 毛 坏 相 对 厚度 约 等 于 0.74mm 时 ， 查 得 拉 深 系数 т = 0. 53 ~ 0. 55, т, =0. 76 ~ 0.78, 
m3 =0.79 ~ 0.80, m, = 0. 81 ~ 0.82, т, =0.84 ~0.85。 首 次 拉 深 材料 还 没 硬化 ， 塑 性 好 ， 
拉 深 系数 可 取 小 些 。 因 连续 拉 深 中 部 并 无 退火 工序 ， 因 此 各 次 拉 深 系数 相对 取 大 些 。 暂 定 拉 
深 系 数 т =0.53, т, =0. 78, m, =0.80，m =0. 82, т; =0. 85, 

4, = т; р 

= (). 53 x34mm = 18. Отт 
4, = т, 

= (0). 78 х 18. Отт = 14 тт 


х 100 =0. 74 











4, 1144, 
= 0. 80 х 14тт = 11. 2тт 

4, = т.а, 
0. 82 х11. 2мт =9. 2тт 

МИ ЕУ ИЖ ШЕШ, АН) B € s РЁ 7-131 制 件 的 头 部 上 圆 简 形 外 径 ， 那 么 该 制 件 暂 
定 为 四 次 拉 深 。 制 件 的 下 圆 简 形 外 径 Ф9. 2mm， 经 分 析 要 再 加 一 个 拉 深 工 位 ， 那 么 该 制 件 为 
五 次 拉 这 。 根 据 经 验 值 调整 后 的 拉 这 系 数 为 : mi =0.53, т,' =0.81, т,'=0.83, т.’ = 
0.85, m; =0.9。 

ЖЯ. L. JY WJ hi PS ЁС: 








d ' =m р 

= 0. 53 x34mm=18.0mm 
d =7 di 

= 0. 81 х 18. Отт = 14. 6mm( 实 取 14. Smm ) 
4, = ms 4, 


= 0. 83 х 14. 5 тт = 12. Отт 
4, = т. ds 

= 0. 85 х 12. Отт = 10. 2mm 
4, = т;'1, 


= 0. 9 х 10. 2mm = 9. 2mm 
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3. 排 样 设计 

该 制 件 按理 应 设计 为 多 排 工 位 的 连续 拉 深 模 结 构 ， 但 由 于 本 公司 的 机 床 限制 ， 采 用 单 排 
双 侧 载体 形式 排列 。 因 制 件 坯 料 直 径 为 $434mm， 计 算出 带 料 宽度 为 42mm， 步 距 为 41mm。 

因为 冲压 件 材 料 较 薄 ， 为 了 提高 材料 的 利用 率 ， 旧 工艺 采用 送料 方式 改 为 新 工 记 的 拉 料 
方式 ， 料 寓 宽 度 从 原来 42mm 调整 为 现在 的 40mm， 步 距 从 原来 41mm 调整 为 38. 5шш.. 2718] 
化 内 、 外 切口 的 结构 ， 由 旧 工 艺 在 同一 个 工 位 上 进行 冲压 改 为 新 工艺 分 别 在 两 个 工 位 上 进行 
冲压 ， 而 且 还 在 内 圈 切 口 、 外 圈 切 口 及 首次 拉 深 后 工 位 分 别 留 有 空 工 位 ， 以 确保 模具 的 强 
度 。 该 制 件 共 设计 成 14 个 工 位 ， 排 样 如 图 7-133 所 示 。 具 体 工 位 安排 如 下 : 

工 位 帆 : ЛЕНА; 

Tj: 内 圈 切 口 ; 



































Ш Bi Ri 


图 7-133 ЕВЕ 
ТФ): 


工 位 (@): 
Т0: 
工 位 (8): 
工 位 9): 
т.0200: 
Т0: 
0209: 
10243: 
Т0: 


首次 拉 深 ; 
空 工 位 ; 

КЙ; 
КЙ; 
руу; 


пъ (91904518): 


WJ U ; 
底部 成 形 ; 
沙 料 。 
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4. 模具 结构 设计 
图 7-134 所 示 为 天 线 外 元 多 工 位 级 进 模 绪 构 。 该 模具 特点 如 下 : 





| 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 1213 1415161718 1920212223 24 25 262728 29 3031 32 33 






































































































Sa 
< 


сал 


юэ 
хх 


м 


КОҢТ  ) ЕЙ ЙЛ C AA Й? 
224141 Ий (2 гай (2 415 4 Z ша 2 24% 1 12 27 
У УУУУ УУУУ 
02 SS SS Н хик S ГМ QS S 
2421.22.22 222 42056 СИ 
ТМ: а 
УДК NN 人 БҮХ ү “ОМ 


нисч 
SS] 


А 
- 22 























NE К 
ТИИ 
АЕНА 


65 64 6з 62 61 60 59 58 57 56 55 54 53 52 51 50 49 48 4746 45 44 43 42 41 40 











































Өөө 

















Өө 














图 7-134 Х277:2 ТАМ 
1 一 上 模 座 2、33 一 固定 板 热 板 3 一 导 正 销 孔 凸 模 4、34 一 固定 板 5、11、16、27 、35 一 印 料 板 垫 板 
6、9 一 切口 凸 模 7, 8, 12, 18, 20, 21, 23, 26, 30, 32-20Ж 5 10, 14, 15, 28, 、36 一 印 料 板 
13 一 首次 拉 深 凸 模 ”17 一 二 次 拉 深 凸 模 19 一 三 次 拉 深 凸 模 22 一 四 次 拉 深 凸 模 ”24 一 五 次 拉 深 凸 模 








(阶梯 拉 深 凸 模 ) 25 一 冲 底 孔 凸 模 “29 一 底部 成 形 凸凹 模 31 一 落 料 凸 模 ”37 一 落 料 目 模 
зв, 、69 一 下 模板 ”39 一 落 料 目 模 垫 块 40 一 底部 成 形 凹 模 “41 一 成 形 凸 模 42、43 、48 一 导向 所 
44 一 冲 底 孔 凹 模 ”45 一 阶梯 拉 深 凹 模 46、50、51、54、57、59、62 一 顶 杆 47 一 限 位 柱 
49 一 四 次 拉 深 凹 模 “52 一 三 次 拉 深 叫 模 ”53 一 弹 仁 底板 ”55 一 二 次 拉 深 凹 模 ”56、61 一 下 模板 热 板 
58 一 首次 拉 深 凹 模 60, 、63 一 切口 凹 模 64 一 微 动 开关 65-98 66-0К4МН 67 一 下 模 座 
68 一 浮动 导 料 销 70 一 料 带 71 一 外 导 料 板 
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1) 模具 结构 为 多 组 模板 组 合 而 成 的 一 副 较 精密 的 连续 拉 深 模 ， 以 便 调 试 、 维 修 。 各 工 
位 的 结构 较为 复杂 (有 拉 深 、 阶 梯 拉 深 、 冲 底 筷 每)。 为 了 确保 制 件 的 精度 ， 该 模具 采用 4 
个 精密 深 珠 钢 球 外 导 柱 ， 并 在 模具 内 、 外 安 儿 了 多 个 不 同 的 误 送 检测 疙 置 。 因 制 件 年 产量 较 
大 ， 为 确保 拉 深 四 模 及 阔 料 为 口 的 使 用 寿命 和 稳定 性 ， 各 工 位 的 拉 深 四 模 及 落 料 刃 口 采用 便 
质 合金 YG15 Bš BEI DR 

其 工作 过 程 是 : 将 料 染 上 的 卷 料 通过 外 叶 料 板 71 进入 下 模 浮 动 导 料 销 68， 当 上 模 下 行 
时 ， 缀 料 板 在 弹 竹 的 作用 下 压 住 料 沉 ， 进 行 冲 裁 及 拉 深 成 形 。 

2) 检测 汤 置 结构 。 在 模具 的 内 部 和 尾部 各 疙 有 误 送 检测 汉 置 。 内 部 检测 站 置 如 图 7-135 
所 示 ， 当 料 市 送 错 位 或 模 上 其 磁 到 卉 剃 时 ， 误 送 导 正 销 8 人 往 上 走动 接触 到 关联 销 3， 青 通过 关 
联 销 З 接触 到 微 动 开关 1， 当 压 力 机 控制 帮 接 收 到 微 动 开关 1 发 出 的 信号 时 即日 动 停止 冲 
ЈЕ, Мєлб ga tB ЖЯ A ih Үгс 

3) 和 模具 零件 的 制造 。 本 模具 结构 中 的 固定 板 垫 板 、 鼻 料 板 垫 板 及 下 模板 垫 板 选用 
Crl2， 热 处 理 便 度 为 55 ~56HRC; 固定 板 、 番 料 板 及 下 模板 选用 高 铬 合金 钢 С:12МоУ, Ж 
处 理 便 度 为 55 -58НКС, рая (ЗЕ Пу. 222317 ЛАЎ ЕТО АР) 选用 SKH51， 热 处 
理 便 度 为 62 -64НКС, 

为 保证 制 件 的 同心 度 及 模具 的 使 用 寿命 ， 对 各 模板 的 加 工 精 度 尤 为 重要 ， 主 要 模板 采用 
慢 走 丝 切割 加 工 。 
































75.8 正方 盒 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-136 тух ухе Е; 材料 为 LCCP2-QFK〈 日 本 牌号 ) ， 相 当 于 热 镀 和 余 钢 市 DC56D 
(中 国 牌 号 ) ， 板 料 厚 度 为 0.5mm; 抗 拉 强 度 为 310MPa; 屈服 强度 为 139MPa， 伸 长 率 为 
48% 。 该 制 件 是 一 个 方形 拉 深 件 ， 特 别 是 侧面 фО.9тт 的 预 冲 孔 同 侧 面 外 径 ф(3.25 + 
0.015) mm 的 翻 也 要求 较 高 。 

该 制 件 旧 工 艺 采用 8 副 单 工序 模 来 生产 。 分 别 采用 工序 1 为 落 料 拉 深 复合 模 ; 工序 

2 为 二 次 拉 深 ; 工序 3 为 整形 模 ; 工序 4 为 侧 冲 和 孔 ; 工序 5 为 冲 底 孔 ; 工序 6 Х ЛЛ.,. 21 
ШП (图 中 未 画 出 ); 工序 7 为 侧 翻 孔 ; 工序 8 为 沙 料 。 特 别 是 侧面 预 冲 孔 同 侧面 翻 也 两 道 工 
J, 手工 放置 半成品 有 误差 ， 导 致 侧面 变 薄 翻 和 孔 口 部 不 平整 影响 制 件 质量 。 这 样 既 增 加 了 冲 
压 的 人 工 成 本 和 制 件 废品 率 ， 又 降低 了 机 床 利用 率 ， 且 机 床 投资 成 本 也 较 大 。 

经 过 从 单 冲模 改 成 级 进 模 之 后 ， 不 仅 提 高 了 生产 率 及 减少 废品 率 ， 而 且 节 约 了 人 工 成 本 
和 减少 占用 机 床 成 本 ， 有 效 保 证 了 制 件 的 质量 及 产量 。 

从 图 7-136 可 以 看 出 ， 该 制 件 精 度 要 求 较 高 ， 特 别 是 侧面 翻 孔 有 高 度 的 要 求 ， 材 料 厚 为 
0. 5mm， 孔 外 径 是 $(3.25 +0.015)mm， 高 度 >=1.5Smm， 符 合 图 样 要 求 必须 要 变 薄 翻 孔 才 能 
达成 ， 按 理论 计算 这 样 一 次 变 注 已 经 到 极限 。 它 的 口 部 平整 度 要 求 高 ， 而 且 不 允许 有 开裂 现 
象 ; 此 翻 孔 又 是 从 盒 体外 往 内 翻 。 

按理 论 计算 ，H/B <0.8 (НЕЕ а ЛЕЛЕ <0.8) 时 的 方形 拉 深 件 毛 坏 ， 从 НАВ 值 
看 ， 这 种 方形 拉 深 件 可 以 一 次 性 拉 成 ,但 转角 半径 7.AB <0.1 (冲压 件 转角 半径 /宽度 ) 时 ， 
转角 区 变形 过 于 激烈 ， 很 容易 使 其 底 角 处 拉 破 ， 需 采用 两 次 拉 深 成 形 。 因 设备 限制 必须 一 次 
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图 7-135 Жї (ЯЛ) 
1 一 微 动 开 关 2 一 关联 销 螺 塞 ”3 一 关联 销 
4 一 上 模 座 ”5 一 弹 千 ”6 一 固定 板 垫 板 
7 一 固定 板 8 一 误 送 导 正 销 9 一 缉 料 板 10 一 下 模 





Ё|7-136 ЕРЕ 


ТЕРА, Z&ëpÓOE 85 BJ Ze 92 К Ш Вэ ЛШ Н 15 ЭД НУ R 角 作 了 不 规则 的 调整 ， 便 一 次 拉 
ЖААЛ ГОЛИ Л] 
2. 拉 深 工艺 的 计算 
此 方形 拉 深 件 是 小 凸 绿 拉 深 ， 从 资料 查 得 修 边 余 量 6=1.6mm。 
当 h/B<0.6 时 ,可 以 按 以 下 公式 求 展开 : 
1) 221425 ШЇЭКЛЕЖ 4. 
В,- 





В 
[ш +h +0.57r, — 0. 437, 





179.1 -68.5 
2 


= 44. 2365mm ~44. 2mm 
ХОР Bl 一 一 方形 凸 缘 边 长 (mm); 

B 一 一 方形 拉 深 件 边 长 (mm); 

/一 一 制 件 高 度 〈mm ) ; 


+37 +0. 57 х3. 85 -0.43 x0.01mm 








го ЖАЛАР (mm); 
r,—— J лэл ЖЭЛ: (ши): 








2) 四 周 角 拼 成 带 凸 缘 的 圆 简 其 展开 半径 Ro。Ro 也 可 按 “ 带 凸 缘 简 形 件 的 拉 深 ”计算 
公式 求 展开 直径 ， 再 除 以 2。 吊 是 绿 简 形 件 的 拉 深 可 以 代入 表 4-32 序号 20 的 公式 求 展开 : 
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D = Vdi +44,Ь+2тг(4, +d,) +4т? жа -ds’ 





= /4° +4х11.7 x32.3 +2 х3. 14 х3. 85 х(4+11.7) +4 x3. 14 x3. 85°? + 20. 22 – 13. 22mm 


' 2327. 2mm = 48. 24mm 


= 2. 2-0 =24. 12mm 


ца 2 
3) 展开 图 的 宽度 K Л 
К -В-2:,-21 
-0(68.5-2х3.85-2х44.2) mm 
= 149. 2mm 
ТАЕ И те, ПОНУ А Л, 7/ї: «0.6 (ЕИ ЕА 2 <0.6) 时 ， 可 用 
圆 弧 连 接 。 详 见 图 7-137 理论 毛 坏 初 步 修 正确 定 。 
如 图 7-137 理论 毛坯 初步 修正 近似 为 圆 形 ， 为 简化 毛坯 的 形状 ， 使 工 位 DD、 工 位 恕 凸 模 
和 四 模 便于 加 工 ， 此 拉 深 件 毛 坯 采 用 圆 形 。 经 过 进一步 修整 ， 方形 拉 深 件 的 毛坯 直径 确定 
为 $148mm。 











图 7-137 制 件 毛坯 展开 图 


3. 排 样 设计 

由 于 机 床 的 限制 ， 采 用 单 排 排 样 ， 结 合 实际 经 验 值 ， 把 料 市 的 宽度 修整 为 158mm， 步 
距 修整 为 136mm。 该 排 样 共 14 个 工 位 ， 如 图 7-138 所 示 。 具 体 工 位 安排 如 下 : 

ТАС: ЕНА, 05, ВУИ; 

1109: 7М 011: 

ТГ (265): 拉 深 ; 
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Tü O: 整形 ; 
Tj: 侧 冲 了 筷 ; 
Т.0109): 冲 底 孔 ; 
Т.0700: 翻 底 孔 ; 
т.100): 压 字 印 〈 图 中 未 绘制 出 ) ; 
Т.0109: ША; 
























































97-138 ДИ 


Т.У ЧЁ} p10mm #ЕЖ у ЖЕНУ ТЕ УЫ, ВКО ЖЕНИЛ, ЕТ ЕРНЕУ У Е í JL 
空 工 位 的 目的 是 增加 模具 的 强度 。 

4. 模具 结构 设计 

图 7-139 所 示 为 正方 盒 多 工 位 级 进 模 结 构 。 模 具 结 构 为 多 组 独立 的 模具 组 合 而 成 的 一 副 
较 大 的 多 工 位 级 进 模 ， 以 便 调试 、 维 修 及 市 约 成 本 ,各 工序 的 结构 较为 复杂 (有 拉 深 侧 
冲 孔 、 侧 面 变 薄 翻 筷 等 ) 。 为 了 确保 制 件 的 精度 ， 此 模具 采用 6 个 精密 深 珠 钢 球 导 柱 。 

该 模具 主要 结构 特点 如 下 : 

(1) 采用 圆 形 毛坯” 方形 盒 件 采 用 圆 形 毛 坏 ， 这样 既 能 人 简化 模具 复杂 几何 图 形 ， 当 然 
在 四 只 角 上 的 材料 会 有 较 多 的 积 余 ， 又 较 好 地 起 到 了 使 连 料 处 有 足够 强度 的 作用 。 

(2) 采用 便 质 合金 YG8 制造 ” 拉 次 凸 模 采 用 便 质 合金 YG8 制造 而 成 ， 提 高 拉 诛 止 模 的 
耐 磨 性 能 ， 延 长 模具 使 用 寿命。 

(3) 切口 结构 ”如 图 7-139 所 示 ， 工 位 四 和 工 位 她 是 内 、 外 圈 切 口 ， 与 一 般 浅 拉 深 的 
切口 结构 不 同 ， 因 为 此 拉 深 件 材料 较 注 ， 拉 深 蜗 度 较 融 ; 如 末 按 照常 规 结构 设计 ， 那 么 切口 
凸 模 与 印 料 板 请 动 距 离 太 长 ， 容 易 造 成 凸 模 磨 损 。 为 了 减 小 喇 模 与 外 料 板 的 滑动 距离 ， 增 加 
是 模 的 使 用 寿命 ， 它 采用 双 浮 动 ( 双 层 弹 压 ) 结构 。 
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37、43 一 打 杆 44— 


1 一 上 模 座 2,5, 
9, 25, 35, 、88 一 固定 板 
18 一 小 导 柱 


12. 29. 


>с 


30. 42— 


75 一 顶 块 


пт 3— Е 
10, 23, 33, 36, 41, 
19 一 误 送 导 正 销 ”21 一 压板 ”22 一 微 动 开 关 
46. 58. 63. 64, 83, 84—19 ”47 一 
53 一 垫 块 ”55 一 浮动 导 料 销 56-45 ИД 59-40: Я 62— 


图 7-139 正方 盒 
垫 脚 4 一 上 托 板 6 一 内 


89 一 上 热 板 11 
24 一 整形 凸 模 


产品 定位 板 


废料 斗 48 一 废料 刀 


多 工 位 级 进 模 结构 
| 0)ЦЇЭ. 7、 


26-12 5] ВИ ТАН 


65-- 


13. 20. 27. 39_ 61. 
‚ 16. 38. 49, 54. 66. 71—154 [5 


50. 60. 67— 


14, 


85 一 料 带 ”86 一 外 导 料 板 


70, 79—1йж 8, 40. 77—5Й SP +H 
15, 32, 87— 
28 一 子 模 上 模 座 31, 45— 
顶 杆 51-11 Ад 52, 57, 73, 82— 
子 模 下 模 座 68 一 下 顶 块 ”69 一 下 模 座 72 一 拉 深 四 模 
76 一 导 正 销 78 一 套 式 顶 料 杆 ”80 一 下 垫 脚 81 一 下 托 板 


ШИД. 17—J Tr 8: 
ШИЛЬ A 34 一 翻 边 凸 模 


下 垫 板 
74 一 外 圈 切 口 凹 模 
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上 热 板 89 和 固定 板 88 用 螺钉 连接 ， 但 同上 模 座 1 分开 不 用 蝶 钉 连接 ， 上 模 座 1 同 固定 

板 88 用 印 料 螺 钉 连 接 和 小 导 柱 导向 ， 弹 咎 7 (3⁄3) 压 疹 上 垫 板 弹 压 。 固 定 板 88 е] зА ЯЕ 
87 用 印 料 螺 杀 连接 和 小 导 柱 导 同 ， 然 后 弹 竹 7〈 轻 载 ) 顶 大 上 垫 板 89 压 看 鲫 料 板 87。 这 样 
ЖАА РЕ, ВОТ 往 下 压 ， 使 释 料 板 87 的 下 平面 压 到 料 带 ， 直 到 上 垫 板 同 上 

















模 座 财 死 ， 当 模具 继续 往 下 降 时 ， 将 弹 筑 13 (ЕЖ) ЕРЕ, МЕГА Л S ЭЛШ ИН 
切口 。 





(4) 侧 冲 孔 结构 ” 工 位 @ 是 侧 冲 孔 ， 此 工序 的 模具 结构 较为 复杂 (3 7-140), пу 
较 小 ( 头 部 只 有 $0.9mm Ж), ХМК, 目的: ОО ЖОНШ, Оу Jai БЕЛЕЙ BI fL 
ТЦ Д Е Е] тат, Е А И тар, ОСЕ Ж Е Е РАХЕ ХУ 
准 ， 给 模具 调试 和 维修 市 来 了 很 大 的 难度 ， 所 以 在 侧 神 孔 上 模 座 下 面 设 计 了 两 块 调 节 等 高 块 
13, ， 在 调节 等 高 块 上 面 热 有 专用 垫 族 调节 ， 上 下 对 准 精度 可 以 达到 0.01mm 范围 之 内 。 此 模 
具 络 构 是 利用 杠杆 原理 。 

其 动作 为 : 上 模 下 行 ， 首 先 反 推 杆 10 把 侧 冲 筷 上 模 座 28 往 下 压 ， 直 到 调节 等 局 块 13 
同 工 序 件 外 定位 块 17 闭合 时 ， 上 顶 块 5 接触 到 杠杆 6， 使 枉 杆 6 手动 枉 杆 7 лі 20 vr" bé 
20 从 内 往外 冲压 。 


ра 4206 Т % B 放 大 
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Ё|7-140 侧 冲 孔 绪 构 
1 一 等 高 村 2—# 3、9、27 一 弹簧 ”4 一 弹 壬 定位 销 5 一 上 顶 块 6、7 一 杠杆 8 一 印 料 板 10 一 反 推 杆 
11 一 保持 圈 ”12 一 导 套 13 一 调节 等 高 块 14 一 导 柱 _ 15 一 线形 弹 复 ”16 一 小 模 座 ”17 一 工序 件 外 定位 块 
18—19 19-44 20-01 21-11 22- Ї Дд 23、24 一 挡 块 ”25 一 圆柱 销 
26 一 工序 件 内 定位 块 ”28 一 侧 冲 孔 上 模 座 ”29 一 压板 





(5) 侧 翻 孔 结构 ” 工 位 是 侧面 变 薄 翻 孔 (上 下 对 准 调 市 方法 与 图 7-140 侧 冲 孔 一 样 ) 
( 见 图 7-141); Я ф(3. 25 +0. 015) тт, 8 21. 5mm， 符 合 图 样 要 求 必 须要 变 薄 翻 
孔 。 经 计算 : 要 从 料 厚 0. 5mm 变 薄 到 料 厚 0. 28mm 才能 达成 ， 这 样 一 次 性 变 薄 已 经 到 极限 。 
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它 的 口 部 平整 度 要 求 高 ， 而 且 不 允许 有 开裂 现象 ; 翻 孔 又 是 从 外 回 内 翻 ， 所 以 结合 前 面 侧 神 
孔 必 须 从 内 往外 冲 孔 ， 目 的 使 翻 孔 口 部 不 容易 开裂 。 此 工序 的 结构 也 是 较为 复杂 ， 也 是 利用 
斜 杭 、 杠 杆 原理 。 

其 动作 为 : 上 模 下 行 ， 首 先 反 推 杆 10 把 侧 翻 孔 上 模 座 28 往 下 压 ， 直 到 调节 等 高 块 
13 与 工序 件 外 定位 块 15 闭合 时 ， 上 顶 块 1 接触 到 和 斜 棉 31， 使 斜 棉 31 带动 滑 块 4， 再 利 
用 滑 块 4 融 动 杠杆 6 的 一 头 ， 杠 杆 6 АЈ koa 5) 41, Л 5; ВАА 5 Ж] 
要 的 位 置 ， 然 后 冬 棉 30 再 往 下 降 推 动 消 块 23 ( 闭 有 翻 孔 凸 模 22) ， 使 得 翻 孔 凸 模 22 从 外 
往 内 运动 。 











| 4 5 0 7 S 9 10 C 放 大 
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图 7-141 侧 翻 孔 结构 
1 一 上 顶 块 2 一 螺钉 3 一 工序 件 内 定位 块 4-685 5— АЯ 6 一 杠杆 7、29 一 弹簧 项 杆 
8. 9, 14, 19, 25—5йж 10 一 反 推 杆 ”11 一 垫圈 12 一 等 高 杆 ”13 一 调节 等 高 块 
5 一 工序 件 外 定位 块 。 16 一 项 块 17-41 р 1l8— 54 20— {ЧИШ ЕХ 
21 一 翻 孔 凸 模 固 定 块 22— {4 23-41 9 24-414М 26-23 BR 
27 一 斜 棉 固定 板 28 一 侧 翻 孔 上 模 座 ”30 、31 一 斜 模 


(6) ЖНА ИЕ 

1) 模具 制造 要 求 。 

(D 本 模具 采用 导 正 销 导 正 。 为 保证 较 高 的 送料 步 距 精度 ， 导 正 销 与 导 正 销 固定 孔 的 双 
面 间 际 选用 0. 01 ~0.015mm。 

(2) ЖА d: 22 28 tF HSE 22 UJ ЖШ L, Fe УЕ НАХ Ас, ШИВ jr 
模 滑 动 的 配合 为 双 面 间 际 0.01mm， 凸 模 了 采用 螺钉 固定 ,并 设计 成 快 拆 方 式 ， 以 便 维修 。 

2) 主要 零 部 件 制造 。 

(二 次 拉 深 四 模 。 该 制 件 年 产量 较 大 ， 为 确保 拉 深 四 模 的 使 用 寿命 和 稳定 性 ， 所 以 模 
有 具 材料 采用 便 质 合金 YG8 馈 拼 合成 。 由 于 各 种 冲压 工序 零 件 部 要 疙 在 上 、 下 模 座 上 上， 因此 
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对 这 些 零 件 加 工 技 术 要 求 都 较 高 ， 如 圆 度 、 平 行 度 及 垂直 度 等 ， 否 则 就 会 产生 制 件 的 各 种 缺 
陷 ， 具 体 的 加 工 技术 要 求 与 其 外 形 及 斥 寸 有 关 ， 如 图 7-142 所 示 。 











01000) [20.003|4| 
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Ё|7-142 АКИЯ 


(2) 误 送 导 正 销 。 误 送 导 正 销 材料 为 SKD I ， 热 处 理 硬 度 为 61 ~63HRC， 为 保证 误 送 导 
正 销 能 正确 检测 到 带 料 的 误区 ， 其 同 轴 度 、 垂 直 度 、 圆 柱 度 等 都 会 影响 检测 工作 的 质量 ， 具 
体 的 加 工 技术 要 求 如 图 7-143 所 示 。 


7.5.9 焊 厂 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-144 рух 21357“ ий НУУЖ т, МВРУ ОВЕ 钢 ， 料 厚 为 0.4mm， 由 于 使 用 上 的 需 
к, ЕЛКА Ете И О Н ХИ АО А о АЕРА ИЖ, ЖА У ф1.2аш, W 
4. Отт, 1728 210. 2570, 001, 4 НЕКЕ КО] ЖоК И 1 31 2 3: BJ Th Ж 
件 ， 特 点 是 : ШИ КОЛУ, МАН, АХУАЛ К Лос. ШТ ЖИТ. ЖУ 24 Sr ну 
单 工序 模 生 产 率 高 ， 成 本 低 ， 操 作 人 简便 ， 安 全 可 徘 ,， [КД ЕЛЕ HZ L uE 2 Ж Bb Х. 
冲压 工艺 方案 为 : 拉 深 、 整 形 、 冲 拉 深 底部 孔 、 冲 长 形 孔 、 外 形 落 料 等 。 

2. 排 样 设计 

根据 制 件 的 形状 尺寸 ， 同 时 对 各 种 排 样 方案 进行 分 析 ， 决 定 采 用 双 排 直 排 样 ， 如 图 
7-145 所 示 。 具 体 工 位 安排 如 下 : 

工 位 中 : 冲 切 侧 丸 ; 
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4 Ф10-0:03 ⁄ | 0.008 A 
41100114 © | 0.01|4| 
1 |001]4 
a) b) 


7-143 误 送 导 正 销 
a) 误 送 导 正 销 装配 图 b) 误 送 导 正 销 放 大 图 
1 一 误 送 导 正 销 2、4 一 弹 咎 ”3 一 关联 销 5 一 关联 销 螺 塞 6 一 微 动 开 关 








15 





图 7-144 Н 


工 位 @): HJ Н , 
工 位 由 : 首次 拉 深 ; 
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工 位 四: 八 次 拉 深 ; 

1.0113: 冲 孔 〈 拉 深 底 孔 和 长 形 孔 ) ; 

Т.{у@д: ЈЕВ; 

工 位 (9: 另 一 个 制 件 外 形 落 料 。 

该 排 样 设计 中 采用 了 两 个 空 工 位 ， 目 的 是 满足 止 模 的 强度 要 求 ， 使 模具 的 结构 布置 更 





ТҮ І; 


ЛОС 














图 7-145 ЖИ 


3. 模具 结构 设计 

图 7-146 所 示 为 焊 厂 多 工 位 级 进 模 结构 。 

(1) 模具 结构 及 工作 原理 ”模具 工作 时 ， 市 料 从 左 、 右 导 料 板 38、34 中 导 正 ， 然 后 以 
此 进行 排 样 图 中 各 工序 的 要 求 ， 即 冲 出 侧 为 定位 、 切 口 、 前 次 拉 深 、 再 拉 深 七 次 、 冲 拉 诬 简 
底 并 冲 长 形 筷 ， 最 后 沙 料 ， 完 成 制 件 的 冲压 加 工 。 

(2) т. ШЕН 

1) 圆 形 凸 模 设 计 成 台阶 式 结构 ， 以 提高 强度 ， 其 拉 次 凸 模 与 固定 板 11 ЖАН, 58 
形 凸 模 设 计 成 直通 式 结构 ， 以 利于 线 切 割 加 工 ， ЕЕЕ 

2) ШРИ ЛЇЕЕФ 247 К, Д ВЕР, Б — БЫШ о 14 7 319) 012: 
ВУ L fu ; us 这 样 的 结构 便于 模具 的 加 工 、 调 整 和 
维修 ， 当 某 一 段 模具 损坏 时 ， 只 需 更 换 该 段 凹 模 ， 而 不 致 于 使 整 副 模具 报废 。 分 段 凹 模 还 便 
ТтїилЛ Ё. ММ Н ЭЭЖ ЕЇ!|-9Э ӨВ Б. 

(3) аве БО он, Жї АЖ 0р А А] 1), БП ЗН See 1 158 I|. ЇР 
ЖААК КЕ Ар, МӨН ГР, ШД 5 通过 安装 于 固定 板 8 上 的 小 导 柱 6 
ЇЕЭ В тар, ЁЁ ЧУЕН 1а], ， 保 持 冲 压 平 稳 。 

首次 拉 座 需 采 用 压 边 圈 ， 以 后 各 次 拉 深 均 不 需要 压 边 。 

(4) 定位 装置 设计 要 点 ”由 于 制 件 精度 要 求 较 低 ， 故 采用 侧 为 定 距 限定 融 料 送 进步 距 
的 准确 。 整 套 模 具 与 自动 送料 机 构 配 合 使 用 ， 易 实现 生产 自动 化 。 
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图 7-146 ЖЛ 21220 8 J 
1 一 上 模 座 2、36 一 垫 板 3 一 印 料 螺钉 4. 22, 25, 29, 48—96 5、31、52 一 印 料 板 

6 一 小 导 柱 “7 一 切断 凸 模 8 一 固定 板 工 9 一 冲 底 孔 凸 模 10、55 一 连接 螺钉 
11-14 Ж Ч ЛЯ (1 дЕ 12-1Ї ЕП 13, 14, 15, 17, 18, 19, 20—71 

16 一 模 柄 ”21 一 首次 拉 深 是 模 ”23 一 压 边 圈 24—10) П 26—012) 

27-88 ЛА 0 ”28 一 印 料 螺钉 30 一 导 套 ”32 一 导 柱 33 一 上 导 板 

34. 38— у В 35—008 | ”37 一 下 模 座 ”39 一 弹性 浮 顶 器 
40, 41, 42, 44, 49, 51, 53, 54-40 43-44 45-41 П 
7 一 固定 杆 46、50 一 顶板 56—019 Ш 57-5 1 








(5) 导 料 装置 设计 要 点 ”为 了 保证 市 料 送料 顺利 ， 在 各 工 位 段 的 止 模 表 面 设 置 了 弹性 


Pe M a 39， 用 弹性 浮 顶 大 39 Жу Fe 2mm， 以 利于 审 料 送 进 的 通畅 。 
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ó12+0.1 
08:--0.05 





7.5.10 阶梯 圆 简 形 件 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

阶梯 圆 简 形 拉 次 件 是 某 电 子 产 品 的 重要 部 件 ， 其 
形状 及 尺寸 如 图 7-147 所 示 ， 材 料 为 SPCE， 板 料 厚 度 
为 0.2mm。 该 制 件 结构 较 复杂 ， 是 一 个 无 凸 缘 阶 梯 圆 
简 形 拉 深 件 ， 该 产品 有 以 下 特点 : 中 小 内 径 与 大 内 径 
尺寸 有 一 定 的 严格 要 求 ; @ 各 部 位 的 同 轴 度 在 0. 1mm 
范围 以 内 ， 虽 然 同 轴 度 要 求 不 是 很 高 ， 但 对 于 冲压 件 
来 说 ， 要 保证 这 样 的 尺寸 要 求 ， 有 一 定 的 难度 ; @ FP 
别 是 制 件 的 R 角 较 小 ， 符 合 要 求 必 须 在 拉 深 之 后 加 整 
形 工 位 才能 很 好 地 保证 其 质量 。 图 7-147 ВЖЕ 

2. 拉 深 工艺 的 计算 

(1) 毛 坏 计算 。” 当 无 凸 缘 圆 简 形 阶 梯 拉 深 件 直径 <25mm 时 ， 查 得 连续 拉 深 的 修 边 余 量 
6 =1. 5mm， 结 合 实 际 经 验 把 修 边 余 量 调整 为 6 = 2mm,_ {51284 = (2 x2 +12.2)mm = 
16.2mm. 

可 以 代入 表 4-32 序号 4 的 公式 求 展 开 。 


D -,/4, +4(d h, +d,h,) 
= /16.22 +4 x (12.2 x6 +8.2 х 10. 5) mm = 29. 993 тт ~ З0 тт 


上 式 求 得 制 件 坯料 直径 为 $30mm。 

(2) 拉 深 系数 及 直径 的 确定 ”通过 计算 及 结合 经 验 值 求 得 各 工序 的 拉 深 系数 为 : m. = 
OE = ЛЗ. 420 7585 т. 0.870. 

ЛА LY 89122127: ОАК 4, =ф1бшюш; @4,=ф12тшвш; @ = К 
(阶梯 部 位 ) 4,==ф9.1тт; 由 四 次 拉 深 ( 79908007) d,= b8mm. 

3. 排 样 设计 

该 制 件 采 用 单 排 排 样 ， 因 制 件 坯料 下 径 为 $30mm， 计算 出 市 料 冤 度 35mm; 步 距 
34. Smm ， 排 样 如 图 7-148 所 示 。 具 体 工 位 安排 如 下 : 

工 位 帆 : ЖЕНЯ; 

Т: 内 圈 切 口 ; 

Т.Ї 200: 外 圈 切 口 ; 

ТМ: 二 次 拉 深 ; 















16.5+ 0.05 
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Т.{у 19: 整形 ; 
т.1703: 整形 ; 
工 位 (9 : 冲 底 孔 ; 


Cee 


ФОБ 38 6 508 1 55) 
ПОА Д К ЈАЈА КСО 


9 7-148 ЖИ 





4. 模具 结构 设计 

图 7-149 所 示 为 阶 樟 圆 简 形 件 多 工 位 级 进 模 结 构 。 模 具 结 构 为 多 组 模板 组 合 而 成 的 一 副 
较 精 密 的 连续 拉 深 模 。 各 工友 的 结构 较为 复杂 (有 拉 深 、 阶 梯 拉 深 、 冲 奔 筷 等 )。 为 了 确保 
制 件 的 精度 ， 此 模具 采用 4 个 精密 滚珠 钢 球 外 导 柱 、 导 套 导 向 。 该 模具 有 如 下 特点 : 

1) 为 提高 拉 次 止 模 的 耐 磨 性 能 ， 延 长 模具 使 用 寿命 ， 各 工 位 拉 深 止 模 采 用 使 质 合金 
YG8 制造 。 

2) 从 制 件 图 7-147 可 以 看 出 ， 此 制 件 的 各 部 位 RR 部 较 小 (R 为 0.2mm)。 因 此 在 工 位 
W、(3 设 置 了 整形 结构 。 此 结构 的 凸 模 尾 部 加 装 有 微调 装置 ， 能 使 调整 及 维修 更 方便 。 

3) 工 位 曲 是 冲 底 孔 〈 见 图 7-150) ， 制 件 对 毛刺 要 求 较 高 ， 为 了 提高 模具 的 使 用 寿命 ， 
иу. [Ју рга (ҮС15) 镶 拼 而 成 。 因 此 该 结构 对 旺 、 四 模 能 起 到 很 好 的 保 
护 作 用 。 

结构 是 : 当 模 具 在 正 第 冲压 时 ， 凸 模 固 定 块 1 始终 顶 在 滑 块 10 上面。 反之, /Я I 
异常 时 ， 滑 块 10 ТЕЛШ. 11 受 拉 下 上 自动 退出 ， 凸 模 9 7ЕЗй 2 的 拉力 之 下 往 上 退 ， 这 样 一 来 
上 屿 模 刃 口 始终 碰 不 到 四 模 或 错位 的 料 市 ， 有 效 地 保证 了 上 电 、 四 模 的 使 用 寿命 

4) 此 模具 内 、 外 安 汉 了 三 个 不 同 的 误 送 检测 波 置 (部 分 检测 肖 置 图 中 未 绘 出 )， 能 对 
模具 在 冲压 中 起 到 很 好 的 保护 作用 。 
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图 7-149 阶梯 圆 简 形 级 进 模 绪 构 
1 一 上 模 座 2 一 冲 导 正 销 孔 凸 模 ”3 一 凸 模 顶 杆 4, 18, 22, 23, 26, 、30 一 印 料 板 镶 件 5 一 切口 凸 模 
6. 12, 35, 71—08 7 一 压 边 圈 8 一 弹簧 顶 杆 9、14、17 、19 一 拉 深 凸 模 10 一 导 正 销 
11, 13, 33, 、72 一 外 料 板 垫 板 15、31 一 滑 块 固定 板 16、32、73 一 固定 板 ，20 、66 一 弹簧 
21 一 整形 凸 模 24、28 一 螺钉 ”25 一 冲 底 孔 凸 模 ”27 一 落 产 品 凸 模 ”29、74 一 固定 板 垫 板 34 一 下 模 座 
36、54、68 一 下 模板 37、51、67 一 下 模 垫 板 38, 41, 42, 43, 46, 59, 62— И { ”39 一 下 托 板 
40 一 气缸 ”44、45 一 整形 凹 模 ”47 一 限 位 柱 48, 49, 53, 56— ШАЯ 50—30 
52、55、58、60 一 顶 杆 57 一 浮动 导 料 销 ”61 一 微 动 开关 连接 线 63 一 微 动 开关 ”64 一 寻 柱 
65 一 下 垫 脚 69 一 料 带 ”70 一 外 导 料 板 75 一 上 背 板 


7.5.11 石英 晶体 振 沪 器 管 帽 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 
图 7-151 所 示 为 石英 晶体 振荡 需 管 帽 ， 材 料 为 10 84, ВЕ 27 0. 25 тт, ТИЕР 
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图 7-150 
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冲 底 孔 结 构 
1 一 凸 模 固 定 块 ”2 一 弹 先 3 一 上 模 座 4 一 上 背 板 5 一 固定 板 热 板 6 一 固定 板 
7—IE AR s a 8 一 秃 料 板 9 一 凸 模 10-45: 11-45 


缘 的 腰 圆 形 元 体 ， 凸 缘 部 分 要 求 平 整 ， 和 管 基 封 装配 套 ， 精 度 要 求 较 高 ， 采 用 多 工 位 拉 深 模 


经 连续 拉 次 、 整 形 、 匆 台 、 洲 料 加 工 ， 满 
足 大 批量 生产 要 求 。 

毛 坏 尺寸 的 确定 可 按 毛 坯 与 制 件 等 面 
积 的 原理 分 两 部 分 计算 确定 : 一 部 分 为 制 
件 两 端 圆 踊 部 分 当成 珊 凸 缘 简 形 件 计 算 ， 
可 直接 用 公式 法 算得 ; 男 一 部 分 为 制 件 的 
下 壁 部 分 面积 ， 按 案 曲 展开 算得 ， 最 终 计 
算 拉 深 毛 坯 直径 为 22mm。 

2. 排 样 设计 

排 样 如 图 7-152 所 示 ， 为 了 使 材料 容 
易 流 动 成 形 ， 获 得 较 好 的 制 件 ， 采 用 了 双 
圈 形 切口 ， 在 市 料 两 侧 ， 两 工 位 之 间 的 废 
料 处 设 有 两 导 正 销 孔 ， 以 保证 带 料 送料 精 
度 的 排 样 方式 。 排 样 共 设 有 16 个 工 位 。 
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图 7-151 яК w E IB 


БЕ 2) 30mm, 22 2) 24тт„ 6 6 L r {ЖЕЛ АН ХЭЭГ А 27-3. FLK T НЕ 





ШТ: 
ТАУП): 冲 导 正 销 筷 ， 外 圈 切 口 ; 
ТМ: 内 圈 切 口 ; 
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工 位 (D: Кі; 
Т9): 三 次 拉 深 ; 
0109: ХИЙ; 
11:03: 整形 ; 
工 位 (9: Е. 


' 
а 
Ш! 

Ч. 











Ё|7-152 НЕЕ 
表 7-3 有 关 工 位 冲压 性 质 及 相关 尺寸 (单位 : mm) 
工序 拉 深 简 图 冲压 性 质 
Ей у; 工 位 @ 工 位 @) 工 位 四 1.020) 球形 
(12251) | ОШ) | (ЧҮҮ) | (ЖУ) | (ЖМ) 
11.93 11.32 | | | 9.97 
3.56 
1.78 
0.2 
0.4 
12.5 








3, 模具 结构 设计 
图 7-153 所 示 为 石 天 晶体 振荡 侣 管 幅 多 工 位 级 进 模 结构 。 
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1) 模 架 上 、 下 模 座 采用 45 钢 经 调 质 处 理 ， 厚 度 分 别 为 S0mm、70mm。 四 根 滚动 式 导 
柱 、 导 套 导 回 副 ， 采 用 倒闭 形式 ， 便 于 刃 麻 。 

2) ri, 5 жЇОЖЛ1Н6/5 配合 。 将 件 13、 件 15 和 压板 21 H F, ru, ШЕ 77 
便 地 从 固定 板 中 取出 ， 进 行 维修 或 更 换 。 

首次 拉 这 为 圆 简 形 状 ， 但 简 底 采用 椭圆 形 由 凸 模 形 状 决定 ， 如 图 7-153e 所 示 ， 这 样 有 
利于 制 件 后 续 工 位 形状 过 渡 。 

是 模 的 材料 为 W6Mo5Cr4V2， 四 模 的 材料 为 YG8， 内 腔 加 工 采 用 了 两 次 线 切割 法 。 第 一 
次 粗 切 ， 第 二 次 用 慢 走 丝 精 切 ， 并 留 精 麻 余 量 0.08 ~0.1mm。 用 坐标 磨 达 到 尺寸 要 求 。 然 
后 用 研磨 襄 和 木 棒 进 行 镜面 抛光 。 在 精 磨 型 腔 的 同时 ， 把 止 模 定 位 的 直线 部 分 〈 见 图 7-153f 
k) 一 起 磨 出 ， 以 确保 装配 时 ， 四 模 在 固定 板 中 定位 精度 的 一 致 性 。 

З) иу, [ЩҖ НХХ ЩН]: 首次 拉 深 为 0.55mm; ХУЖА 0.55тт; 三 次 拉 深 为 
0. 54тт; 四 次 拉 深 为 0.53mm; 五 次 拉 深 为 0.52mm; 7Х 12202 0. 5шш, 整形 工 位 取 负 间 
ИТ Уу 0. 48mm。 
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图 7-153 石英 晶体 振荡 器 管 帆 多 工 位 级 进 模 结构 (Ж) 
b) 图 a 的 N 一 N 旗 面 ， 缉 料 泪 置 连接 形式 с) Май М—М ИН, РК ВЭ Е 6. 
d) ЖЕЕ е) 首次 拉 深 凸 模 f) ЛЖ НЕШЕ ФИШЕР 
1 一 四 导 柱 滚动 导向 模 架 ”2 一 顶 料 导 杆 3 一 下 垫 板 ， 4 一 年 模 固定 板 5 一 浮动 导 料 销 6 一 浮动 托 料 杆 
7、19 一 小 导 柱 8 一 浮动 导 正 销 9、16 一 印 料 板 10 一 切口 凸 模 11、12 一 微调 垫 片 
13 、15 一 国定 板 “14 一 接触 销 17 一 浮动 安全 检测 销 ”18 一 凸 模 20—010 
21 一 压板 22 一 导 套 23 一 顶 柱 24、26 一 顶 杆 25 一 托 板 27 一 缓冲 柱 





4) 印 料 板 除 了 起 缉 料 、 压 料 的 作用 外 ， 还 对 凸 模 起 到 精密 的 导向 和 保护 作用 。 缉 料 板 
9 和 16 分 别 由 四 根 和 两 根 辅助 小 导 柱 7 及 19 将 上 下 模 连 成 一 体 ， 并 由 项 柱 〈 见 图 7-153b 中 
件 23) ВЕ  хЕЛХ Ёс Е 222 (采用 便 铝 青铜 QA19-4 制 成 ) 与 辅助 导 
柱 滑 动 。 

每 道 拉 深 工序 印 料 用 的 御 料 板 都 是 独立 设置 的 ， 这 样 在 试 模 中 调 压 及 维修 都 比较 方便 。 
分 别 由 顶 料 导 杆 2 及 下 模 座 中 装 的 强力 弹 自 文 撑 。 吓 模 与 外 料 板 的 间 际 取 0.005 ~ 0. 01mm。 

在 拉 深 过 程 中 ， 每 块 印 料 板 对 称 于 凸 模 的 两 边 ， 设 有 两 个 缓冲 柱 ( 见 图 7-153d fF 27). 
对 缀 料 板 起 着 缓冲 作用 ， 以 保持 秃 料 板 的 平稳 性 。 

首次 拉 深 工序 ， 在 下 模 设 有 调 压 装置 及 弹 黎 、 螺 塞 ， 如 图 7-153c тох. >` BJ EL E Ж} 
时 ， 始 终 处 于 压力 均衡 状态 ， 对 防止 制 件 凸 缘起 皱 起 到 良好 的 作用 。 

5) 采用 拉 式 气动 送料 器 实现 自动 送料 ， 由 浮动 导 料 销 5 导 料 ， 托 料 杆 6 顶 出 止 模 一 定 
高 度 ， 导 正 销 8 精 定位 进行 正常 作业 。 带 料 进入 模具 前 ， 装 于 进 料 模 外 的 支承 板 上 设 有 带 油 
棉 织 物 〈 图 中 未 表示 ) ， 对 带 料 表面 的 附着 物 起 探 净 作用 。 


7.5.12 不 锈 钢管 帽 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 
图 7-154 АТК 18, МВ 505-304 不 锈 钢 ， 板 料 厚 为 0.2mm。 该 制 件 为 圆 简 形 拉 深 
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件 ， 年 产量 2000 多 万 只 。 旧 工艺 是 日 本 茶 广 家 设计 《一 出 一 排 样 ) 。 其 工艺 分 别 为 : 冲 工 
艺 孔 一 内 、 外 圈 切 口 一 首次 拉 深 一 二 次 拉 次 一 三 次 拉 次 一 四 次 拉 次 一 五 次 拉 次 一 六 次 拉 座 一 
七 次 拉 次 一 帮 部 压 筋 一 成 形 卡 口 一 冲 旗 扎 一 沙 料 。 该 工艺 主要 问题 是 拉 涤 次 数 多 ， 形 成 外 观 
有 较 多 的 拉 深 痕 及 表面 变形 不 均匀 造成 凸 绿 废 料 周边 大 小 不 一 ， 使 制 件 在 落 料 时 产生 口 部 开 
裂 等 现象 ， 不 展 率 较 高 。 

随 关 产量 不 断 的 增加 ， 对 生产 厂家 而 言 ， 如 何 提 高 材料 利用 这， 降低 冲压 成 本 和 减少 制 
件 报废 座 ， 是 企业 人 退 求 的 目标 。 为 此 经 研究 分 析 设 计 一 副 (一 出 三 排列 ) 冲 孔 、 落 料 、 拉 
WE 2 АИЯ, УШІН TZ KH 7 次 拉 诬 改 为 新 工艺 的 4 次 拉 深 ,大 大 提高 了 材料 利用 率 和 
生产 率 ， 还 减少 了 废品 率 ， 有 效 保证 了 制 件 质 量 ,， 取得 了 良好 的 经 济 效 益 。 
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ЇН Г.2 Р ХАЖ АЖЕ F— + T.JY 28 22 u йк 3 БК BJ 1.2,1, ЖАУ TR ГЛ АЈ R 角 来 
对 准 定位 ， 而 板 料 较 薄 ， 稍 有 偏差 就 难免 存在 有 人 外观 的 缺陷 及 表面 变形 不 均匀 造成 上 废料 周边 
大 小 不 一 的 问题 ， 使 制 件 在 落 料 时 产生 口 部 开裂 等 现象 。 因 为 拉 深 次 数 越 多 ， 存 在 的 问题 也 
越 多 。 针 对 旧 工 艺 的 一 些 问 题 ， 经 分 析 要 减少 拉 阁 次 数 才 能 达成 。 但 拉 浴 次 数 减 少 ， 每 一 个 
工 位 在 成 形 过 程 中 变形 量 就 增 大 ， 逆 性 成 形 中 的 应 变 及 人 硬化 指数 也 随 着 升 高 。 如 控制 不 好 ， 
特别 在 冬天 生产 ， 各 工 位 在 成 形 中 制 件 经 过 多 次 的 剧烈 塑性 变形 之 后 所 产生 较 高 的 温度 ,在 
瞬间 接触 外 界 较 冷 的 气候 ，3 引 | 起 制 件 的 冷 作 人 硬化 ， 在 存放 过 程 中 造成 口 部 开裂 及 表面 色 裂 现 
象 。 为 了 避免 这 些 问 题 必 须 采 取 以 下 几 点 措施 : 了 在 二 、 三 次 拉 深 采用 定位 圈定 位 ， 使 制 件 
在 成 形 过 程 中 均匀 变形 ; ©) ХИ АЈ R Ж; ОРГР ШТ ДУЕФ Л, ЇЇНД 23 ШИМЖ 
5КН51 改 为 新 工艺 的 硬 质 合金 (YG8 ) ， 并 采用 镜面 抛光 处 理 。 把 拉 深 工艺 调整 为 4 次 拉 深 
较为 合理 ， 经 过 调试 获得 了 成 功 。 

2. 拉 深 工艺 的 计算 

(1) 毛坯 计算 该 制 件 毛坯 计算 方式 与 7.5.6 中 的 毛坯 计算 方式 相同 ， 经 计算 ， 毛坯 
直径 为 $39mm。 

(2) 拉 深 系数 及 各 次 拉 深 直径 计算 ” 制 件 首次 拉 深 把 上 同 绿 部 分 的 材料 全 部 拉 入 四 模 内 ， 
因此 首次 拉 深 按 无 凸 缘 零 件 计 算 拉 闪 系 数 ， 由 毛 坏 相对 厚度 : 

万 x100 «од 100 =0.51 

查 得 首次 拉 深 т, =0.55 ~0.58， 那 么 以 后 各 次 拉 深 m, 取 0.83 ~0. 88。 首 次 拉 深 材料 还 
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没 便 化 ， 塑 性 好 ， 那么 拉 深 系数 可 取 小 些 。 由 于 不 锈 钢 制 件 再 拉 深 的 硬化 指数 相对 较 高 ， 而 
塑性 越 来 越 低 ， 变 形 越 来 越 困 难 ， 故 拉 深 系数 一 道 比 一 道 大 ， 在 第 二 、 三 次 拉 深 设计 有 定位 
圈 装 置 ， 使 工序 件 在 成 形 过 程 中 均 义 变形， 那么 拉 次 系数 可 略 取 小 些 。 

根据 经 验 值 调 整 后 的 拉 深 系数 为 : mi =0.55, т, =0. 79, m, =0.82，m4 =0. 86, т; = 
0. 88。 所 得 各 次 拉 深 直径 为 


4, =m D, =0.55 x39mm=21.5mm 











d, =m,d, 0.79 х21. 5тт = 17 тт 
4, =m,d, = 0. 82 х 17 тт = 14тт 
4, =m,d, =0. 86 х 14тт = 12 тт 


从 上 式 计算 可 以 看 出 d, 的 直径 与 制 件 图 7-154 的 外 径 相 等 ， 那 么 该 制 件 为 四 次 拉 深 
即 可 。 

3. 排 样 设计 

为 提高 材料 利用 率 ， 玉 约 人 工 成 本 和 减少 占用 机 床 成 本 ， 从 旧 工 艺 一 出 一 排列 改 为 新 工 
艺 的 一 出 三 排列 。 计 算出 市 料 宽度 为 126mm， 步 距 为 43mm， 共 设计 22 个 工 位 完成 ， 排 样 
如 图 7-155 所 示 ， 有 具体 工 位 安排 如 下 (以 下 各 工 位 的 命名 以 排 样 图 中 的 4 一 4 8 210 ): 





11200: 
工作 
Ti Q: 
工 位 由 
ТА): 
工 位 (@): 
ES 
工 位 (8): 
т): 
т.0100: 
TAZQD: 
1-9: 
工 位 3: 
1-(206: 
10709: 
10200: 
020: 
工 位 曲 : 
1.0209: 
0200: 
02: 
TQ: 
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冲 导 正 销 孔 等 ; 
空 工 位 ; 
内 圈 切 口 ; 
空 工 位 ; 
空 工 位 ; 
外 圈 切 口 ; 
空 工 位 ; 
首次 拉 深 ; 
空 工 位 ; 
空 工 位 ; 
ГОЛЖ: 
空 工 位 ; 
Khi; 
ИХ; 
空 工 位 ; 
整形 、 底 部 压 筋 ; 
空 工 位 ; 
成 形 卡 口 ; 
空 工 位 ; 
ЖЯ; 
空 工 位 ; 


洛 料 。 
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图 7-155 ЖИ 


4. 模具 结构 设计 

图 7-156 所 示 为 不 锈 钢 管 帽 多 工 位 级 进 模 结 构 。 该 结构 为 多 组 模板 组 合 而 成 的 一 副 较 精 
蜜 的 连续 拉 座 模 ， 主 要 结构 特 点 如 下 : 

1) 为 了 确保 制 件 的 精度 ， 此 模具 采用 4 个 精密 深 珠 钢 球 导 柱 ， 在 模具 内 部 设计 有 切 碧 
装置 ， 防 止 带 料 送料 万 一 过 多 时 起 挡 料 作用 ， 这 样 可 以 代 痊 边缘 的 侧 克 ,在 生产 过 程 中 使 送 
料 更 加 稳定 ， 如 图 7-157 所 示 。 

2) 在 模具 内 、 外 安 闻 不 同 的 误 送 检测 装置 。 当 料 市 送 错位 或 模具 磁 到 异 般 时 ， 起 到 保 
护 模 具 的 作用 。 

3) 该 制 件 年 产量 较 大 ， 为 确保 拉 深 凸 模 及 落 料 刃 口 的 使 用 寿命 和 稳定 性 ， 各 工 位 的 拉 
СМ МЗЭ ЯЛЕ га. (YG8) ЕЙТ 

4) 定位 圈 结 构 。 为 了 使 拉 深 件 得 到 较 好 的 定位 ， 使 板 料 在 塑性 变形 中 较 均 匀 ， 在 第 
二 、 三 次 拉 涤 设计 有 和 定位 圈 逆 置 ， 如 图 7-158 所 示 ， 此 结构 在 连续 模 中 设计 较 复 杂 ， 制 作 精 
ЛК. 

结构 是 : Е F47, АСЕМ 3 зеле ЈА НЕН СЛ ЕРТ, ЕРАК 
25 РТ, ra 1ЖАШ 7 进行 冲压 成 形 。 

5) ЖИВ 1, 814. 1220 ИРТ САЈТ А 7-159), Е — АК АА 
ВЛ], ЕКА. то ЛЕ р, Д 6 74.28 14 ВЕТ, а 4 同 导 回 件 11 滑动 距 
离 过 长 ЗА о Л ТАТ АЧ ат, Д Л ru ha 4 Lj BEL Sp I] Е 
11 之 间 的 滑动 距离 ， 所 以 此 工 位 采用 双 浮 动 结构 。 

结构 是 : 固定 板 执 板 7 和 固定 板 8 ИЖЕ, ЕЖЕ 6 同 固定 板 垫 板 7 АКЕ З 
连接 ， 由 小 导 柱 吐 向 ， 弹 党 5 (63k) 压 着 固定 板 垫 板 7 弹 压 。 固 定 板 8 52251710 HEH 
МЕ] 2 连接 ， 由 小 导 柱 导向 。 当 上 檬 从 上 死 点 下 行 时 ， 首 先 把 弹 午 5 fE F E, ШИР 
回 件 11 的 压 面 完 压 到 制 件 底面 时 ， 固 定 板 热 板 7 与 上 模 座 6 闭合 ， 上 模 继 续 下 行 ， 弹 算 1 
(Ж) 开始 工作 ， о Л ЭР Л ШИР. 


7.5.13 等 离子 电视 连接 支架 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 
ЁЧ 7-160 所 示 为 等 离子 电视 连接 支架 。 材 料 为 SPCD ， 料 厚 为 1.6mm， 原 工艺 采用 一 副 
多 工 位 赤 曲 级 进 模 和 一 副 钾 接 模 来 完成 ， 也 就 是 说 在 专业 三 家 采购 的 锦 钉 和 在 多 工 位 级 进 模 
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图 7-156 不 锈 钢 管 | 


2. 12, 17, 27, 38, 、41 一 国定 板 垫 板 3, б, 10, 13, 19, 23, 25, 29, 32, 、35 、42 一 凸 模 4, 11, 28, 37, 、40 一 固定 板 5, 9, 24, 31, 36. 44—31 


1 一 上 模 座 


20 、22 一 定位 图 
51 一 制 件 52-04, 525 


16, 26, 33, 39, 45, 88-25 
77, 79, 82, 、84 一 冲模” 59 一 套 式 顶 料 杆 ”62 一 微 动 开关 75 一 小 导 套 ”80 一 限 位 柱 86-Ж НД 87 一 带 料 


15 一 小 导 柱 


14, 21, 34, 43, 89—605 


7 一 导 正 销 8, 18, 58, 63, 65. 67, 70, 76, 、78 、81 一 顶 杆 
30 一 误 送 导 正 销 46 一 浮动 导 料 销 47、53、68、74、85 一 下 模板 48, 54, 60, 69, 72, 73, 、83 一 下 模板 垫 板 49 一 下 模 座 


50 一 螺 塞 


64, 66. 71. 


56 一 制 件 导向 件 57. 61. 


55-14, 119 
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图 7-157 ИМ 
1 一 固定 板 2 一 切 天 凸 模 3—U 83 
4 一 纯 料 板 5 一 下 模板 6 一 顶 料 块 






生产 出 的 玖 曲 件 经 过 饰 接 模 饮 合 在 一 起 。 所 
需 模具 及 设备 多 ， 机 床 利 用 率 低 ， 而 且 成 本 
较 高 ， 并 且 制 件 的 钾 接 部 分 在 流水 线 上 安 靖 
时 容易 脱落 、 松 动 导 致 质量 不 稳定 。 经 分 
析 ， 设 计 成 自动 送料 的 一 出 二 连续 拉 诬 多 工 
位 级 进 模 来 生产 ， 并 在 级 进 模 内 设计 有 日 动 
攻 螺 纹 技 术 ， 这 样 一 来 大 大 降低 工人 的 萎 动 
强度 和 生产 成 本 ， 有 效 保 证 了 制 件 的 质量 ， 
提高 该 制 件 在 市 场 的 兖 争 能 

该 制 件 须 回 下 拉 座 、 弯 曲 较为 合理 。 并 
ЖЖ ЭСТЕТИ ТЕНТҮ ЛЖ ЙЕЛ M6 螺纹 孔 ， 那 么 
ТЕЛЕТ" Н т 200117 ВЕ. А, ОЁ 
Ж, ЎН. ИТА Г, 22030207 Л, 
按 一 定 的 成 形 顺序 要 求 设置 在 不 同 的 冲压 工 
ы 

该 制 件 内 孔 为 M6 НУТ Е 1 20, 231 
积累 的 经 验 得 出 ,满足 该 制 件 的 M6 F, 
那么 对 攻 螺 纹 前 拉 深 内 径 要 控制 在 $(5. 65 
+0.02)mm 才能 达成 。 如 攻 螺 纹 前 拉 浴 内 答 
т Ж: ЗИ M6 АКА КИ, Л Ру н 
ЛУУ pk pr Hs 22 2 # 22 11 Т, ЕЖЕН Е 
产 。 其 中 M6 的 螺纹 孔 ， 要 求 在 级 进 梗 内 同 
时 完成 目 动 攻 赐 纹 工 艺 。 由 压力 机 一 次 行程 
生产 出 两 个 完整 的 拉 深 、 这 曲 及 攻 螺 纹 的 制 
件 ， 故 生产 率 高 ， 但 同时 在 冲压 过 程 中 实现 
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图 7-158 定位 圈 结 构 
1 一 凸 模 ”2 一 弹簧 顶 杆 “3 一 定位 圈 4-8 
5—05 6 一 下 模板 7-1 Їй 8 一 顶 杆 9 一 反 推 杆 
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图 7-159 底部 种 扎 结构 
1 、5 一 弹簧 2、3 一 印 料 螺 杀 ”4 一 凸 模 6 一 上 模 座 


7 一 固定 板 垫 板 8 一 固定 板 9 一 印 料 板 垫 板 10-89 


11—105 518) Е 12 一 下 模板 13-11 
14 一 下 模板 垫 板 15 一 下 模 座 
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拉 深 、 检 曲 及 目 动 攻 螺 纹 等 功能 ， 增 加 了 模具 设计 与 制造 的 难度 。 

2. 排 样 设计 

该 制 件 排 样 设计 时 主要 考虑 以 下 几 个 方面 : 00 
模具 刚性 好 、 精 度 高 的 级 进 模 通 用 模 恕 ， 攻 螺纹 
模块 位 于 模具 的 中 部 ， 因 而 模具 结构 设计 成 四 大 
模块 : ТЇЙ, Т/ЖЫЛ, ДА К А, ИЖ 
ЖЫ, ШЛАКУ ЕЛ Ё e t; 包 合 理 制 定 
Т.АУ Ж, ин) | М 265 ЈЕ жя FA Pa 22 Х1 2= fF 
精度 的 影响 ; (> 4 28 BJ Ж fL ЛУ ЛЛ ЛЯ T T al P. 
的 孔 形 ， 并 分 成 几 步 进行 冲 裁 ， 使 模具 制造 简单 ， 
但 同一 尺寸 或 位 置 精度 要 求 高 的 部 位 应 尽量 在 同 
一 工 位 上 冲压 出 ; ФТ ЖЕЛ, Ий ЛУ [ШЖ 
强度 及 攻 螺 纹 模 块 的 位 置 ; @ H ЖЇР ҮН T Z 
切口 、 拉 深 、 攻 螺纹 、 冲 孔 、 这 曲 等 工序 ， 各 工 
序 的 先后 应 按 一 定 的 次 序 而 定 ， 以 有 利于 下 道 工 图 7-160 等 离子 电视 连接 支架 
序 的 进行 为 准 ， 并 应 先 拉 次 再 攻 螺 纹 ， 接 下 来 再 
弯曲 ， 前 后 次 序 不 能 对 调 ; (@ 排 样 时 必须 合理 安排 导 正 销 孔 的 位 置 ， 以 适应 制 件 精度 要 
Ж; (D 需 要冲 制 的 制 件 与 载体 的 连接 应 具有 足够 的 强度 和 刚度 ， 以 保证 市 料 在 冲压 过 程 
中 连续 送 进 的 稳定 性 ; (8 尽 可 能 使 级 进 模 的 压力 中 心 与 压力 机 的 压力 中 心 一 致 ，( 尽 可 
能 提高 材料 的 利用 率 ， 以 节约 成 本 。 

该 制 件 共有 22 个 工 位 ， 排 样 如 图 7-161 所 示 ， 有 具体 工 位 安排 如 下 : 

工 位 帆 : 冲 导 正 销 孔 及 冲 切 上 废料; 

ТО), @: 冲 切 废料 ; 

Т.Ї20: МИК; 

工 位 (@): 二 次 拉 深 :; 

Т0): ИКУ; 

Т.0700: ИУ; 

Т0): 整形 ; 

工 们 (3: діа; 

工 位 (9: 冲 切 废料 ; 

工 位 40: 冲 孔 ; 

т.009: 冲 切 废料 ; 

工 位 (8: #FHH 45°; 

1.0709: 25 90°; 
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1.0700, 00: 冲 切 废料 ; 
14102, 制 件 与 载体 分 离 。 
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图 7-161 排 样 图 





































3. 模具 结构 设计 

图 7-162 所 示 为 等 离子 电视 连接 文 染 多 工 位 级 进 模 结构 。 

(1) 模具 结构 特点 

1) ЖАЛА А ЭНХ ЛЭ 2 761122 [Н] Ну рээ, 21209, ГОХ АЛ 551 Е, Л 
Pe 23) SP МИН Эр, ЛТ Z DUKE, Я АН & UL pO hf Bl ХЭРЭ Е 07 ВТ, 187) 
Р Ji BJ | F Ze WJ p F ЖЕН ЖЕТУ ЖЕНЕ Е ПА, йт F be pb ih HJ SPD Tr F < 

2) ЖЛЕ, ЛЕ 2 ham ИЛ, ИЙ ЖЕ ТЕЙИ JS. йи H. H pu 4 
ЖЕ S ЭХЛЭХ ЛЕ, ЖИЕН ЖЫ Pj ЖП Z ij Bg uj Bi, ТЕШЕ ЫИ М F e ЕЗ Y Js 
侠 ， 从 而 大 大 增加 模具 的 使 用 寿命 。 该 模具 由 四 大 模块 组 成 ， 即 冲 裁 、 拉 深 模 块 ， 单独 拉 深 
模块 ， 攻 螺纹 模块 ， 弯 曲 及 载体 与 制 件 分 离 模块 。 

3) 攻 蝶 纹 模 块 工作 原理 。 在 压力 机 下 行 时 ， 通 过 波 在 上 模 座 的 蜗杆 ， 囊 动 攻 螺纹 模块 
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中 的 蜗轮 旋转 ,使 模具 的 上 、 下 运动 转换 为 攻 螺 纹 模块 中 丝锥 夹 头 的 旋转 运动 ， 从 而 实现 攻 
螺纹 功能 。 当 模具 碰 到 异常 时 ， 蜗 轮 旋转 部 分 上 自动 分 离 ， 攻 螺纹 模块 中 丝锥 夹 头 停 止 旋转 运 
动 ， 这 样 能 很 好 地 起 到 保护 丝锥 的 作用 。 

4) 该 模具 除了 上 、 下 模 座 采用 深 动 导向 装置 外 ,模具 内 部 4 大 模块 分 别 在 上 模 固 定 
Ж, ШЖ, Ши 2 258 451 М 2 对 不 同 的 小 导 柱 、 导 套 作 模具 的 精密 内 导向 。 小 导 柱 
与 小 导 套 采用 标准 件 ， 导 柱 与 导 套 的 间 际 可 控制 在 0.005mm 左右 ， 冲 压 时 输入 润滑 油 ， 产 
生 的 油膜 填充 了 导 柱 与 导 套 的 间 际 ， 达 到 无 间 际 滑动 导向 的 要 求 。 在 安装 时 其 中 冲 裁 、 拉 深 
模块 ， 单 独 拉 次 模块 ， 弯 曲 及 载体 与 制 件 分 离 模块 的 小 导 柱 固定 于 上 模 固 定 板 上 ， 攻 螺纹 模 
块 的 小 导 柱 固定 于 种 模 垫 板 上 。 

5) 本 模具 中 ， 为 了 消除 送料 累积 误差 和 高 速 冲压 所 产生 的 振动 及 冲压 成 形 时 所 造成 的 
带 料 窜 动 ， 通 常 由 自动 送料 装置 作 送 料 粗 定 距 ， 导 正 销 作 精 定 距 。 人 合理 安排 导 正 销 位置 与 数 
量 十 分 重要 。 在 设计 中 前 段 工 位 先 冲 出 导 正 销 孔 ， 并 在 后 续 的 工 位 中 ， 根 据 工 位 数 优先 最 容 
易 罕 动 的 部 位 设置 导 正 销 。 带 料 在 攻 曙 纹 模块 攻 螺 纹 时 窜 动 尤为 厉害 ， 因 而 在 攻 螺 纹 模 块 前 
后 两 端 各 设 2 个 导 正 销 ， 且 该 导 正 销 一 定 要 在 攻 螺 纹 丝 锥 接触 带 料 之 前 进入 导 正 和 孔 ， 只 有 这 
样 才能 保证 攻 螺 纹 顺 利 进 行 。 考 虑 到 制 件 弯 曲 后 送料 容易 造成 变形 ， 在 弯曲 区 及 切断 前 各 增 
加 了 两 个 导 正 销 。 

(2) 模具 零 部 件 设计 

1) 固定 板 热 板 、 缀 料 板 热 板 及 下 模板 热 板 设计 。 固 定 板 热 板 、 缉 料 板 热 板 及 下 模板 热 
板 在 冲压 过 程 中 直接 与 凸 模 、 御 料 板 镰 件 及 四 模 接触 ， 不 断 受 到 冲击 载荷 的 作用 ， 对 其 变形 
程度 要 严格 限制 ， 否 则 工作 时 就 会 造成 凸 、 四 模 等 不 稳定 。 故 材料 选用 Crl2 钢 ， 热 处 理 硬 
度 为 53 ~55HRC， 这 种 材料 具有 很 高 的 抗 冲 击 蔬 性 ， 符 合 使 用 要 求 。 

2) ЖЕАР. ВЖ ДВ, АЖЖ. р. ЈЕ. ИЛД 
КУМЕН. БОЙЖОЛТ Н ЖЕЛ F 5КОП, 35452 2 S 58 -60НКС, ЖЖ E rh ҢА. Iñi 
ЇН 2М0.01-0.02шт, ЧАР JJ Х, 2 740048, ВНЕ Е Жэ, 4 
JY ED А ЁК, У 

3) 下 模 固 定 板结 构 设 计 。 该 模具 下 模 固 定 板 采用 镶 拼 式 结 构 ， 既 保证 了 各 型 也 加 工 精 
度 ， 也 保证 了 模具 的 强度 要 求 ， 故 材料 采用 日 本 冷 作 模 具 钢 SKDII， 其 热处理 硬度 为 58 ~ 
60HRC。 此 材料 属于 高 耐 磨 性 冷 作 工 具 钢 ， 这 种 钢 具 有 很 高 的 人 硬度、 耐 磨 性 和 抗 压强 度 。 其 
渗透 性 也 很 高 ， 热 处 理 变形 小 ， 可 达 微 变形 程度 。 

4) 凹 模 镶 件 设 计 。 冲 裁 、 弯 曲目 模 镶 件 材 料 采用 日 本 冷 作 模具 钢 SKH-9， 其 热处理 硬 
度 为 60 -62НКС, К  ЖЛЇ єг С(ҮС15) 来 制造 。 

5) 凸 模 设 计 。 对 于 多 工 位 级 进 模 ， 在 设计 时 ， 首 先 考 虑 其 工艺 性 要 好 ， 制 造 容易 ， 模 
忆 修 整 方便 。 冲 裁 圆 孔 及 拉 深 所 使 用 的 凸 模 按 整 体式 设计 ， 为 改善 其 强度 ， 在 中 间 增 加 过 渡 
阶梯 ， 大 端 部 分 台阶 用 于 固定 。 对 于 截面 较 大 但 形状 复杂 的 凸 模 ， 采 用 直通 式 设计 ， 以 便于 
线 切 制 加 工 。 此 模具 凸 模 与 固定 板 的 配合 关系 改变 了 传统 的 过 馈 压 入， 而 采用 小 间 际 浮动 配 
合 ， 凸 模 与 固定 板 单 面 间 辽 为 0.01Smm， 而 其 工作 部 分 与 印 料 板 精 密 配 合 ， 单 面 间 院 仪 
0.01mm， 凸 模 通 过 外 料 板 后 ， 能 顺利 进入 止 模 ， 且 间 院 均匀。 这 种 结构 反而 提高 了 吓 模 的 
垂直 精度 ， 同 时 伯 料 板 对 凸 模 还 起 到 了 保护 作用 ， 并 使 凸 模 装 配 简 易 ， 维 修 和 更 换 易 损 备件 
更 加 方便 。 
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二 次 拉 深 凸 模 
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1 冲 裁 、 成 形 多 工 位 级 进 模 


7.6.1 撕 拉 盖 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-163 所 示 为 环形 括 拉 盖 ， 材 料 为 A3003H16 馈 合 金 ， 料 厚 为 0.225mm。 它 是 一 种 新 
型 的 瓶 盖 ， 用 途 较 广泛 ， 如 在 饮料 、 啤 酒 等 行业 中 使 用 。 其 工艺 难点 是 在 盖 体 上 切 痕 次 度 的 
控制 ， 以 及 成 形 时 盖 体 与 尾部 交界 处 容易 起 四。 由 于 盖 体 与 拉 环 中 间 有 一 连接 达 ， 使 盖 体 成 
形 时 沿 周 边 变形 不 均 义 ， 导 致 盖 体 与 尾部 交界 处 形成 材料 堆积 而 起 执 。 
































图 7-163 257 2 


н 2 510 ij fg — л, 18 л ЯВ ЙТ ЈА 89572 ДУРУ), ТЕш K tj J b 2 Л. nË 











у JÉ pu EL 2 Ж ИП 6 3 (E L Z ЖУН il F e JF 8] 5 шт EE Eé ñb JF 60° 5 НЧ ТА (л 
7-164) ， 以 减 小 连接 处 的 宽度 ， 同 时 在 连接 这 上 增设 两 条 加 强 筋 (9. 7-163) 吸收 多 余 材 
料 ， 调 整 径 癌 压 应 力 来 防止 起 皱 。 

m. Ж Е ф20шт 切 狠 的 深度 ， 既 要 保证 开局 使 用 时 能 顺利 手 开 ， 又 要 防止 因 瓶 内 压力 的 
作用 而 胀 裂 ， 因 此 切 痕 的 次 度 由 模具 的 结构 来 控制 。 

2. 排 样 设计 

为 了 适应 大 批量 生产 的 要 求 ， 选 用 多 工 位 级 进 模 的 冲压 方式 ,采用 四 工 位 级 进 模 完成 该 
ШЕП ЖОГОР ( 见 图 7-165)， 具 体 工 位 安排 如 下 : 

10700: 801500 7), РА 814mm， 瓶 盖 切 靖 $20mm 和 冲 导 正 销 孔 ; 

Т.{у @: 拉 环 内 孔 翻 边 成 16mm， 切 拉 环 外 缘 并 翻 边 成 $19mm; 

工 位 号 : 拉 环 卷 边 ， 压 两 条 加 强 筋 ; 

工 位 由 : 盖 体 部 分 落 料 拉 深 。 











506 


第 7 章 多 工 位 级 进 模 的 结构 精 解 <<< 








图 7-164 制 件 展开 图 


3. 模具 结构 设计 
图 7-166 лу 0 MJ PI hi ш 2 





工 位 级 进 模 结 构 。 该 模具 特点 如 下 : 





图 7-165 ЖИ 
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图 7-166 27 7 Z L Tu ЖЕЛ МЈ 


2 一 凸 模 固 定 板 3-1 4,7, 8, 11, 18, 24—119 ”5 一 固定 板 垫 板 6—JEj8R жи 
凹 模 固 定 板 垫 板 (16-41 [4 хе 








1 一 导 料 板 
9,13,25-41  10-- 019 ”12 一 导 正 销 14、19、23 一 顶 件 需 15— 


17, 20, 22, 26, 27, 28—101 ”21 一 浮动 导 料 销 ”29 一 下 模 座 30 一 承 料 板 31 一 上 模 座 
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1) 本 模具 用 辊 式 目 动 送料 机 构 来 传递 各 工 位 的 冲压 成 形 。 带 料 送 进 定 距 用 四 式 侧 秦 和 
导 正 销 12 控制 。 下 模 猴 有 两 排 浮动 导 料 销 21， 将 冲压 后 的 市 料 顶 起 ， 便 于 送料 。 

2) Жиу ТЕЕ Яг, ЯСЛА СОАУ, ВЕУ ЯИК А НАЕ ШИЖ 
ЈРМ), ВЕРЕ Же ТЕ [ЧИЯ хе 16 中 。 

3) 此 制 件 料 厚 为 0.225mm， 因 此 冲 裁 间 际 为 0.015 ~0.021mm。 为 了 保证 间 际 均匀 ， 
是 模 及 小 叶 侄 (图 中 未 绘 出 ) 采用 环 氧 树 脂 或 大 氧 胶 粘 接 固定 。 


7.6.2 外 链 板 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-167 所 示 外 链 板 是 CA 系列 农机 链条 上 的 1 4 ef, МВРУ 45Мп 钢 ， 厚 度 3. От, 
属 大 批量 生产 。 从 图 7-167 中 可 以 看 出 ， 链 板 中 间 有 1 处 压 筋 ， 压 筋 时 极 易 产生 链 板 平面 度 
超 差 。 该 制 件 孔 距 要 求 较 高 ， 孔 的 要 求 垂直 度 较 好 ， 以 保证 链条 姜 配 后 不 产生 扭曲 。 传 统 的 
加 工 工 艺 是 采用 小 吨位 敞开 式 压 力 机 ， 单 工序 模 ， 多 工序 神 压 加 工 ， 生 产 率 低 ， 成 本 高 。 为 
了 降低 成 本 ， 迫 切 需要 寻求 一 种 更 经 济 的 生产 工艺 。 

2. 排 样 设计 13 


传统 工艺 为 : 条 料 切断 、 落 料 、 Агуу 
软化 退火 、 压 筋 、 整 形 〈 校 平 ) 、 冲 <S 


fL (外 形 定 位 )。 缺 点 是 : 中 工序 
多 ,生产 率 低 ; 211578 Ej, wh 
所 位 置 度 误差 大 。 经 分 析 和 多 次 工 
艺 试验 ， 决 定 采 用 多 工 位 级 进 模 高 
速 连续 冲压 。 排 样 如 图 7-168 所 示 ， 
具体 工 位 安排 如 下 : 

ТАУП): ЕА, 成形 ; 

TA: 404, 成形 ; 

工 位 (3): 冲 孔 ; 

工 位 @: 落 料 。 




















图 7-167 外 链 板 


Se өв өгөө (  ) 
“Өвөө ө ө өвө( ) 





O 


© ® @ @ @ @ 
图 7-168 НЕВЕ 
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3. 模具 结构 设计 
图 7-169 所 示 为 外 链 板 多 工 位 级 进 模 结 构 。 该 模具 结构 要 点 如 下 : 
1) 为 防止 制 件 23 被 落 料 上 是 模 12 市 出 四 模 面 ， 在 落 料 上马 模 12 中 间 安 装 有 弹性 项 杆 10。 
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图 7-169 外 链 板 多 工 位 级 进 模 结构 图 
1 一 上 模 座 2、5、6 一 冲 孔 凸 模 ”3 一 成 形 凸 模 4、10 一 顶 杆 7. 20—s ë 8 一 印 料 螺 条 9、11 一 导 正 销 
2—1 № 13-44 Л 14-01 дЕ 15-42 16-21 3 17-00 18- ҺА 
19 一 导 柱 21、27 一 浮动 导 料 销 ”22 一 螺钉 23-11 24-11 Дд 25-11 ”26 一 下 模 鳞 件 28-34 
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2) 为 保证 模具 的 精度 ， 种 模 25 ШВЭД 17 、 止 模 固定 板 14 采用 中 走 丝 “ 割 一 修一 ” 
加 工 ， 保 证 步 距 精度 在 0.01mm 内 ， 冲 孔 凸 模 2、5、6 与 印 料 板 17 配合 间隙 0. 02mm， 使 冲 
孔 凸 模 2、5、6 得 到 有 效 支撑 ， 生 产 过 程 中 不 易 折断 。 


7.6.3 瓶 塞 压 辟 多 工 位 级 进 模 


1. 工艺 分 析 

图 7-170 所 示 为 某 瓶 塞 压 臂 零件 ， 材 料 为 2A12 硬 铝 ， 料 厚 为 1. 0mm。 该 制 件 为 不 规则 
НК, БЕБИ РЛ: 

Q 制 件 “U” 形 成 形 和 135? 成 形 是 一 个 整体 ， 直 角 部 分 和 圆 角 部 分 是 相连 在 一 起 的 ， 
变形 时 相互 影响 ， 互 相 牵 制 。 经 应 力 分 析 可 知 ， 直 角 部 分 不 是 单纯 的 村 曲 ， 圆 角 部 分 的 材料 
问 上 流动 的 同时 ,还 有 直 边 部 分 材料 流动 ， 使 下 边 部 分 的 材料 受到 撞 压 。 同 时 与 相应 圆 简 制 
ЇНЭН, 减轻 了 圆 角 部 分 材料 的 压 见 变形 ， 减少 了 切 问 压 应 力 ， 因 而 所 和 震 要 的 拉 次 力 较 小 。 
由 于 “U” 形 成 形 与 135° 成 形 相 交 ， 在 交点 处 有 一 点 小 拉 深 ， 展 开 时 ， 面 积 被 撞 压 转移 ， 展 
开 后 ， 修 整 展 开 毛 坏 的 形状 。 假 设 制 件 从 弯曲 处 断 开 ， 把 两 段 看 做 纯 要 曲 分 别 展开 ， 然 后 在 
断 开 处 接 上 ， 出 现 倒 “V” 形 缺口 ,缺口 处 作 一 圆 弧 ， 得 到 平滑 过 渡 的 毛坯 外 形 (3 7- 
171). 

(22) 梯形 孔 的 边缘 处 在 “U” 形 弯曲 的 位 置 上 。 

(3) 有 一 处 压 曲 位 于 制 件 宽 度 突 变 处 ， 该 处 应 冲 出 工艺 槽 ， 以 避免 斯 裂 。 

分 析 图 7-171 制 件 展开 图 可 知 ， 制 件 一 问 妥 曲 成 形 ， 与 上 平面 成 一 定 的 角度 ， 不 在 一 
个 平面 上 ， 高 度 方 向 有 落差 ， 因 此 在 两 个 制 件 中 间 设 计 载 体 连接 ， 除 了 连接 的 部 分 外 ， 其 余 
外 形 轮廓 有 杰 曲 成 形 先 冲 切 出 ， 在 中 间 连 接 的 情况 下 进行 旁 曲 成 形 ， 最 后 神 切 连接 载体 。 















































图 7-170 ЖЕУ 图 7-171 制 件 展开 图 


2. 排 样 设计 
综合 分 析 考 虑 材料 利用 率 、 操 作 可 行 性 、 弯 曲 受 力 等 情况 ， 采 用 图 7-172 所 示 的 对 排 排 
样 方式 ， 该 排 样 方式 不 仅 有 助 于 舍 曲 力 的 均匀 分 布 ， 压 力 中 心 易 计算 ， 而 且 满 足 大 批量 生产 
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的 需要 。 具 体 工 位 安排 如 下 : 
ТАУП): АЙ. (618085 1ЕЯ 4), 41:51 7), 
Tj Q: НВ; 
ТМ), @; 冲 切 外 形 ; 
1005): ЭЩ; 
Т6: Ж; 
11200: 切断 ( 制 件 与 载体 分 离 )。 





ни ни 21 
ви ү Ег 
| | 
2) © Ө 
(| 7-172 4 


3, 模具 结构 设计 

图 7-173 所 示 为 瓶 塞 压 臂 多 工 位 级 进 模 绪 构 。 该 模具 设计 要 点 如 下 : 

1) 模具 内 “U” 形 成 形 和 135? 成 形 是 一 个 整体 ， 直 角 部 分 和 圆 角 部 分 是 联系 在 一 起 的 ， 
变形 时 相互 影响 ， 互 相 牵 制 。 因 此 该 模具 结构 “U” 形 成 形 或 135° 成 形 在 一 个 工 位 上 冲压 出 。 
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Ё|7-173 jh 2 Hs 221 Av 2 ЭКИ 2173 
1— КА 2—[Ш j 3 一 弯曲 四 模 4-0 ЇЇ 5—[ Б хх 6 一 上 执 板 7 一 上 模 座 8 一 弯曲 凸 模 
9 一 模 柄 “10 19, 、24 一 圆柱 销 11, 13, 、14 一 凸 模 12 一 小 导 柱 15 、21 一 导 套 16、22 一 导 柱 
17-- йж 18-24 ЖИЖТ| 20-18 | 23 一 顶 料 销 25 一 顶 杆 ”26 一 导 正 销 组 件 
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2) ТР Рве ГР РНН, ЖЕ НЕН, З ВРА Е, ЕЕ НОА 
Ж, ТЕА БК Py ВР I Т Две сс ТЕН. ИНГ, А 250) sp ERS Я ТАУЕН bë 
ТУВЕ РЕ, Е Ет, ЕЭ ЧН JJ. T ЕРУ 8110 ВЕЕ, ЭРГЭХ, 

3) 130° ШҮ 11. РРР ГНЕ, 182 个 制 件 的 130° 25 АН, БСГ 
[а] 25 Ц 77, її МЈ Ау ҢА, A JOH Т, ЩЧ (J 14mm) 结构 如 图 7-173 л, “ЕҢ 
ШЖ (3 14mm) 进口 圆 角 半径 R ВЕКИ, 29012528 9 JJ yk y, E ber ЛЕ ДААА ТА ЖЕН] 
НУ НЭХ, 18555531) р ABEL БЕ БЕЛЕ HIHI А > £ R = 3⁄ (г< 2mm 
时 ) ， 圆 角 可 取 R3mm。 


7.6.4 В Ë Ву 2 T Мн 


1. 工艺 分 析 

图 7-174 гух 241 өн Нас, МОВУ ОВЕ 钢 ， 板 厚 为 0.7mm。 该 制 件 形状 复杂 ， 需 经 过 
多 道 工 序 成 形 才能 达成 ， 制 件 长 度 为 160mm， 和 宽度 为 70mm， 高 度 为 7. 5mm。 经 分 析 ， 拟 定 
工序 为 成 形 、 冲 孔 、 翻 孔 及 落 料 等 。 由 于 工 厅 多， 为 保证 冲压 精度 ， 采 用 单 侧 为 定 距 ， 翻 孔 
时 沿 冲 筷 反 方 回 进行 ， 使 毛刺 位 于 翻 孔 内 ， 以 减少 翻 孔 口 部 开裂 问题 ， 同 时 凸 模 与 冲模 之 间 
的 间 际 略 小 于 材料 的 厚度 ， 能 很 好 地 保证 翻 扎 凸 绿 挺 直 ， 从 而 保证 制 件 的 质量 。 



































图 7-174 НТА BU mi 


2. 排 样 设计 

对 制 件 进行 分 析 ， 综 合 考虑 材料 利用 率 ， 工 艺 合理 性 及 模具 结构 等 ， 采 用 图 7-175 所 示 
的 排 样 。 该 方案 材料 利用 率 为 82. 9% ， 能 满足 大 批量 生产 的 需要 。 有 具体 工 位 安排 如 下 : 

工 位 帆 : УИЛ мун; 
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ТМ): 11415 
ТМ ©: 翻 孔 ; 








图 7-175 ЖИ 


3. 模具 结构 设计 
图 7-176 } лу ЖЇН Тт ат ВЈ ш 2 1.7 Җи 2014. 
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图 7-176 ўт BU m £ L 17 2 t Ea 28 FJ 
1 一 下 模 座 2 一 下 模板 垫 板 3 一 下 模板 4—¿ 1 5. 13. 30—ШЖх 6 一 上 模 固 定 板 7-1 ЛЭХ 
8 一 上 模 座 ”9 一 落 料 凸 模 10-40 4041 11— {ШЖ 12-04 0 14-18 40210 15,21-2Ж5Н5А 
16, 20--211Ж ГМ 17, 33-4й (ая 18-48 19-08 А 20-08 Ая 22, 26— ж 23、35 一 限 位 柱 
24 一 挡 块 ”25 一 浮动 导 料 销 27 一 导 柱 ”28 一 冲 切 载体 凸 模 29-41 0711 31-59 ДЦ 32-Ж ИХ 
34 一 冲 切 载体 止 模 36, 37—117 


1) 该 模具 工序 较 多 ， 为 保证 冲压 精度 ,采用 四 导 柱 模 架 ， 单 侧 为 定 距 ,这样 可 保证 成 
形 件 在 经 过 多 个 工序 冲压 后 ， 即 使 带 料 变 罕 ， 仍 可 保证 成 形 精 度 。 

2) 囊 料 经 过 导 料 板 送 入 模具 内 ， 单 侧 刃 定 距 和 导 柱 导向 ， 经 过 冲 单 圈 切口 、 成 形 、 反 
拉 深 、 冲 孔 、 翻 和 孔 、 沙 料 等 工序 完成 制 件 的 冲压 成 形 。 在 此 过 程 中 为 保证 成 形 时 材料 目 由 流 
动 不 影响 送料 精度 ， 采 用 切口 的 方法 。 

3) 浮 顶 疙 置 设计 。 对 于 包含 落 料 与 拉 深 及 成 形 等 的 级 进 模 ,在 冲压 过 程 中 ,成形 部 分 
会 留 在 止 模 内 ， 因 此 冲压 完毕 需 从 凹 模 鹏 内 项 出 制 件 ， 以 便 带 料 送 进 。 浮 顶 装 置 如 图 7-177 
所 示 ， 其 动作 : 上 模 下 行 ， 挤 压 弹 党 ， 从 而 推动 下 挡 块 ， 在 挡 块 的 推动 ， 浮 动 导 料 销 囊 动 市 
料 下 压 ; 当 模 具 回 程 时 ， 徘 弹 千 的 弹力 ,浮动 导 料 销 把 市 料 抬 起 ， 保 证 送料 的 顺畅 ， 同 时 对 
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坯料 进行 寻 回 ， 起 到 导 料 的 作用 。 

4) ДА jd) JJ ria 25 J. 91818451 JJ 18 28 АПИЯ 7-178 所 示 。 当 上 模 座 市 
5ч р) да 507, ИПИ ЖЕ, ту 51:49) 1, {ту БЕГЕ pR 1231 ЖЕН Dš UE ri] ЇНЇН 
ВЕ, ОрИОР Н, Ипра 12457, 1 9) Л IUBS UJ Ау ТЫ) 342). НТ ЭС 
Bü Ji, ЇЕ ЕЭ ТЕШ F, ЖШТШ» 559) 1 ПНЕ Be BJ Л PE BDE] Же E Е DJ H И 8 
ҮрДОМЖЛРИЕЛТ, ЭД ЗЕ ЛЛ РИЕЛТ- 

ЇЇ 7115-5) UJ 1 P HE, ЖЕ т ЖШ ISL UJ ЕН 22 е u k i. 012) DU Pe DJ ИШ — 
5001 Ж. `4 ЕЖЕ ТЫ, JJ ЖН КЕ, 3247 БЕШТИ Н НЭХ ЖЛЕ май 











侧 ， 
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1, ОХИНД, ИН ВР 25 Л Л ИШ М il ЖЕП НН 


= 20) 





үл 2р 


“ЧЕН = 


М 3 
Sl 
22 ЛГ 17 2 
l 
图 7-177 浮 顶 装置 图 7-178 切口 凸 模 与 侧 刃 凸 模 结 构 


1 一 上 模 座 2, 6—9 3 一 挡 块 1 一 上 模 座 ”2 一 切口 号 模 3-4 81 
4 一 浮 顶 妖 导 料 板 5 一 浮 项 杆 7 一 下 模 座 4 一 弹性 印 料 装置 5-0) Я 


6-1 Ї 4 7 一 下 模 座 















| 





SS 
Л 





5) ШЕН. АО {Д2 Л СБ 04, BJ iH БП, 4 л НЕ 78184) 
边 定 距 及 预 冲 扎 产生 的 废料 ; 位 于 阔 料 处 的 出 料 口 ， 主 要 是 输出 成 品 。 当 落 料 凸 模 将 制 件 冲 
裁 下 来 后 ， 制 件 会 沿 落 料 止 醒 落 下 ， 顺 着 出 料 口 清 出 ， 如 图 7-179 所 示 。 


7.6.5 三 极 管 引线 框架 多 工 位 级 
进 模 
1. 工艺 分 析 
图 7-180 所 示 为 三 极 管 引线 框架 ， 
材料 为 КЕС 铀 市 ， 料 厚 为 (0.381 + 
0.01) mm。 该 制 件 形 状 看 似 简 单 ， 技 术 
要 求 高 : 山 未 注 公 差 为 上 0.05Smmj; (О) т] 
件 的 水 平 毛 刺 达 0.06mm; @@ 全 长 范围 内 
的 扭曲 度 <1.0/300 (mm); 出 全 长 范围 








图 7-179 出 料 口 
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04 19: 25 «0.03/254 (тт); (外 表面 无 异常 压 伤 ， 管 腿 无 异常 变形 。 

为 保证 制 件 的 精度 和 大 批量 生产 的 需要 ,采用 高 紧密 的 多 工 位 级 进 模 进 行 生 产 。 在 生产 
过 程 中 ， 为 保证 内 外 引线 的 平 下 ， 经 模具 冲压 成 形 的 三 极 管 引线 框 没 有 进行 切断 ， 从 模具 出 
来 后 仍然 是 珊 料 形式 ， 在 进行 塑封 后 才 切 去 中 筋 两 侧 的 载体 挫 边 并 切断 成 单个 零件 。 
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图 7-180 三 极 管 引 线 框 架 





Ó1.62 002 





2. 排 样 设计 

排 样 如 图 7-181 所 示 ， 该 制 件 采用 “一 出 五 ”的 排 样 方式 ， 具 体 工 位 安排 如 下 : 

ТАУП): 冲 5 个 内 引线 废料 和 5 个 $1.62mm 导 正 销 孔 ; 

ТАМО) ~ Ф: 冲 5 个 内 引线 上 废料， 并 设置 4 个 导 正 销 导 正 ; 

工 位 (@ -@0: 冲 外 引线 上 废料， 并 设置 3 个 导 正 销 ; 

Т.а), 09: 冲 内 引线 废料 并 设置 2 个 导 正 销 ; 

工 位 43 ~ 05: 精 压 ， 将 材料 厚度 由 0.381mm 精 压 减 薄 至 0.326mm， 上 整形 和 扭曲 校正 ， 
并 设置 2 个 导 正 销 ; 

1.0710, 40: 校正 正 、 反 问 侧 弯 ， 并 设置 2 个 导 正 销 。 

3. 模具 结构 设计 

图 7-182 所 示 为 三 极 省 引线 框架 多 工 位 级 进 模 结 构图 。 该 结构 有 如 下 特点 : 

1) 本 檬 具 为 “三 板式 ”结构 ， 及 用 四 叶 柱 滚动 叶 癌 钢板 模 座 。 

2) 模具 人 印 料 儿 置 采用 人 印 料 板结 构 ， 设 置 4 个 小 导 柱 ， 以 提高 锚 料 座 板 的 精度 。10 АУ] 
料 螺 钉 采 用 等 高 套 筒 组 合式 ， 可 以 方便 地 控制 番 料 板 与 凹 模 的 平行 度 。 在 模具 中 心 位 置 
100mm x550mm 内 共 设 置 17 个 强力 番 料 弹 复 ， 以 保证 可 靠 的 压 料 和 番 料 。 

3) 采用 子 模 绪 构 ， 以 缩 短 凸 模 的 长 度 ， 提 高 强度 和 刚度 。 吓 模 与 固定 板 的 单 边 间 陀 为 
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图 7-181 排 样 图 


0.015mm; 配 模 利用 凶 料 板 导 向 ， 晤 模 与 凶 料 板 的 双边 间 际 不 大 于 0.003mm; (15-51 1589 
冲 裁 间 际 为 0.003mm。 为 保证 凸 模 运 动 精度 ， 采 用 凸 模 固定 板 护 销 结构 。 

4) 由 于 模具 有 精 压 、 整 形 等 工序 ， 设置 4 对 限 位 装置 ， 工 作 时 方便 控制 凸 模 进 入 四 模 
的 深度 。 

5) 为 保证 市 料 在 连续 种 压 中 产生 累积 误差 ， 在 模具 中 共 设 置 15 个 导 正 销 精 确定 距 。 

б) 剖 裁 凸 模 结 构 特 点 。 

ФО 由 于 制 件 斥 才 小 ， 导 致 模具 中 冲 裁 凸 模 的 截面 太 才 也 很 小 ， 为 保证 凸 模 的 强度 和 刚 
度 ， 一 方面 从 模具 结构 上 采取 措施 减 小 喇 模 的 长 度 〈 采 用 子 模 结构 ); 邦 一 方面 从 凸 横 结 构 
上 增加 巴 模 的 强度 和 刚度 。 巴 模 的 加 工 采 用 慢 走 丝线 切割 加 工 外 形 ， 再 用 平面 磨床 将 补 强 位 
置 部 分 磨 去 ， 同 时 保证 平面 部 分 的 粗糙 度 值 Ra0.4 ~0.8um， 而 圆 角 部 分 则 在 光学 曲线 磨床 
上 进行 精 加 工 。 

为 避免 凶 料 力 将 凸 模 从 凸 模 固 定 板 中 拉 出 ， 凸 模 人 台阶 采用 组 合式 续 构 ， 即 同样 用 慢 走 丝 
线 切 割 加 工 凸 模 安 装 套 ， 材 料 采 用 45 钢 加 工 ， 再 用 铜 焊 的 方式 将 两 者 焊接 起 来 ， 这 样 就 得 
到 一 个 市 台阶 的 异形 截面 凸 模 。 实 践 证 明 凸 模 采 用 KD-20 材料 ， 安 小 套 采用 45 钢 用 铜 焊 的 
方式 进行 连接 ， 使 用 效果 良好 。 

@ 精 压 凸 模 承 受 的 力 很 大 ,在 设计 模具 时 应 尽量 将 精 压 工序 放 在 模板 中 心 附近 位 置 ， 
精 压 是 模 安 痰 在 凶 料 板 上 。 为 外 精 压 晤 模 如 果 采 用 钢 件 ， 由 于 市 料 厚度 的 偏差 或 材料 上 便 质 
点 的 存在 ， 容 易 在 精 压 凸 梗 的 工作 断面 压 出 止 坑 ， 从 而 影响 市 料 精 压 部 分 的 粗糙 度 ， 改 用 便 
质 合金 材料 CD650 后 上 述 缺 陷 得 到 了 克服 。 闭 配 时 ， 精 压 凸 模 伸 出 番 料 板 下 端面 (0.055 + 
0.01) mm. 

(3) 整形 工艺 是 对 外 引线 进行 校 直 ， 同 时 起 到 对 外 引线 去 毛刺 的 作用 。 整 形 凸 模 安 装 在 
БИШ Є хх F. 

7) HIS KIP ЕАУ y K х ЛЕ ЕЛИ БЕ, + ПЕН АПШ ЕЛИ РЧ о Ph ВІЧ 
模 馈 件 都 采用 KD-20 材料 制造 ， 四 檬 固定 板 采 用 D2 钢 制 造 ， 两 者 采用 0.005mm У 7 44 ЙС 
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图 7-182 三 极 管 引 线 框架 多 工 位 级 进 模 结 构 
1 一 下 模 座 ”2 一 下 模板 3 一 抬 料 横梁 ”4 一 浮动 导 料 销 5 一 小 导 柱 6б—ШЮШ Жи 7 一 冲 内 引线 废料 凸 模 ”8 一 纯 料 座 
9 一 凸 模 固 定 板 10-14) 11 一 热 板 12 一 上 模 座 ”13 一 盖 板 ”14 一 导 正 销 15 一 凸 模 固 定 板 护 销 ”16 一 整形 凸 模 
7 一 精 压 凸 模 18 一 扭曲 校正 凸 模 19 一 侧 弯 校 正 凹 模 20 一 扭曲 校正 止 模 21 一 整形 凹 模 


合 。 四 模 口 形式 采用 锥 形 ， 漏 料 斜 度 为 0.2*。 也 用 慢 走 丝线 切割 加 工 ， 再 用 与 之 相配 的 凸 
ВЕ F ES E: Ж 1ЇТЇЛ s РП uj 
7.6.6 耳环 集成 式 多 工 位 级 进 模 

1. 工艺 分 析 

图 7-183 所 示 为 显像管 防爆 带 上 的 一 个 耳环 零件 。 材 料 为 SPCC 123, 7, | JE 
1.8mm。 外 形 和 尺寸 精 度 都 有 一 定 要 求 ， 虽 然 制 件 冲压 后 还 须 滚 磨 加 工 ， 但 要 求 冲 压 件 的 毛 
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刺 和 0.05mm，3 个 或 包 直 径 和 高 度 要 一 致 ， 尤其 是 到 包 高 度 要 求 严 格 ， 必 须 控 制 在 〈0.8 + 
0.1)mm 之 内 ， 压 区 后 角度 控制 在 89" +30' 之 内 ， 而 RR 弧 面 是 制 件 的 关键 位 置 ,不 仅 尺 寸 要 
合格 ， 还 要 求 弧 面 光滑 ， 无 四 坑 、 拉 伤 每 缺陷 ， 否 则 在 防爆 市 焊接 时 ， 容 易 产 生 溅 点 、 虚 
焊 ， 最 后 影响 整 机 的 质量 。 由 于 3 个 或 包 是 在 直立 的 弧 面 上 ， 如 何 加 工 是 个 难点 。 

该 制 件 生产 批量 很 大 ， 每 年 要 求 1000 万 件 以 上 。 因 此 ， 不仅 要 求 模具 生产 座高 ， 而 且 
要 求 模具 使 用 寿命 长 ， 便 于 维修 、 调 整 和 使 用 方便 。 

生产 初期 ， 为 了 满足 使 用 急需 和 基于 对 该 制 件 形状 大 二 等 技术 要 求 ， 严格 控制 还 不 是 太 
有 把 握 ， 曾 采取 单 工 序 经 沙 料 一 压 弯 一 压 包 一 冲 孔 ， 四 道 工 序 四 副 模具 分 别 由 4 个 生产 工人 
占用 4 台 剖 压 设 备 ， 还 要 有 一 名 检验 人 员 随 时 巡回 抽检 ， 一 遇 到 质量 问题 便 停 机 符 工 ， 由 于 
效率 低 ， 严 重地 影响 了 生产 任务 的 完成 。 经 分 析 ， 决 定 采用 多 工 位 级 进 模 生 产 。 



































图 7-183 耳环 


2. 排 样 设计 

为 了 提高 生产 率 和 市 约 材 料 ， 采 用 了 对 称 排 , 在 压力 机 冲 一 次 行程 中 出 2 件 的 排 样 形 
式 。 根 据 制 件 的 特点 ， 为 保证 制 件 的 质量 ,在 工序 的 顺序 方面 ， 冲 切 外 形 上 废料、 压 弯 工序 在 
前 ， 打 包工 序 在 中 间 ， 最 后 为 冲 孔 、 切 断 载体 分 离 制 件 。 排 样 如 图 7-184 所 示 ， 共 设 有 17 
个 工 位 。 其 冲压 内 容 由 冲 切 外 形 上 废料 、 压 到 成 形 、 打 包 和 冲 和 孔 切 断 四 个 单元 组 成 。 考 虑 到 这 
四 个 单元 的 模具 都 采用 独立 的 子 模 具 ， 安 六 在 一 大 模 架 上 ， 安 法 子 模 具 必 须 有 足够 的 空间 ， 
叉 因 为 冲 切 外 形 废料 、 打 包 、 切 断 单元 在 冲压 过 程 中 ， 冲 模 平 面 基 本 保持 同一 水 平 ， 工 作 工 
位 排列 可 以 紧凑 些 ; 而 成 形 部 分 有 一 高 度 差 ， 当 推 板 项 起 时 ， 高 于 其 他 三 部 分 一 个 成 形 融 
度 ， 所 以 压 索 成 形 部 分 应 离 冲 切 外 形 和 打包 部 分 稍 远 比较 好 ， 这 有 利于 之 料 的 送 进 和 运行 ， 
减少 审 料 运行 过 程 中 的 变形 。 

因此 ， 排 样 中 有 较 多 的 工 位 是 空 工 位 。 具 体 工 位 安排 如 下 : 

工 位 帆 : 借用 制 件 孔 由 (12.8 +0.2)mm 冲 导 正 销 孔 $6. 5mm， 作 为 以 后 工 位 定 距 导 正 
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用 ， 并 在 两 制 件 切断 的 中 间 废 料 处 冲 一 长 方 孔 14mm х 12mm， 此 孔 也 是 为 后 面 工 位 定位 用 ; 

ТО): 冲 异 形 双 侧 刃 定 距 兼 冲 切 制 件 间 多 余 废 料 ; 

ТМ) ~ ©: 空 工 位 ; 

工 位 (WW: а ЕЖ 25 89°; 

工 位 @ ~ 0: 空 工 位 ; 

1202: 打包 (由 内 癌 外 打 ); 

Т0. Ф: 空 工 位 ; 

工 位 四 : 冲 3 个 圆 孔 ， 冲 $12. 8mm 孔 的 废料 ， 由 于 其 上 已 冲 过 $6. 5mm 孔 ， 因 此 ， 冲 
下 的 废料 为 一 圆 垫 圈 ， 不 仅 废物 利用 ， 也 提高 了 材料 的 利用 府 ; 

10100: 冲 切 载体 ， 制 件 与 载体 分 离 。 


ee 
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图 7-184 排 样 图 


3. 模具 结构 设计 

Оа ЕТ 吉 构 。 

它 不 同 于 常规 的 多 工 位 级 进 模 结构 ， 这 是 在 一 套 大 模 架 上 装 有 四 副 (1 ~V) 独立 的 
子 模具 。 根 据 排 样 安排 ,四 副 独 立 子 模具 分 别 完 成 冲 切 外 形 上 废料 、 压 检 成 形 、 打 包 和 冲 孔 切 
呆 分 离 制 件 的 冲压 任务 。 各 子 模具 由 圆柱 销 定 位 并 由 螺钉 分 别 固 定 在 大 模 架 
均 保 持 一 定 的 距离 ， 并 符合 步 距 不 变 的 原则 ， 调 整 好 它们 之 间 的 相互 位 置 ， 级 进 冲 压 的 
要 求 。 

大 模 架 的 上 下 模 座 较 厚 ， 上 面 装 有 四 对 独立 式 滚 动 导 柱 ， 每 副 子 模具 也 都 装 有 滚珠 导 
柱 ， 因 而 模具 在 使 用 过 程 中 ,， 刚度、 导向 性 、 稳 定性 较 好 。 小 模具 的 拆 闭 比较 方便 ， 对 维修 
ТЭЭЛ 

£ fh: H. [n] Ж#Н IJ sz Pr fL. ЕН АЁ Жк ЛД ОТ. ТИЕЛИ ЛЕ. 

大 模 架 下 模 座 5 的 底面 ， 左 中 右 分 别 垫 有 下 垫 脚 4， 其 主要 作用 是 增 大 模具 闭合 高 度 ， 
使 模具 的 最 小 财 合 高 度 达到 大 于 压力 机 的 最 小 装 模 高 度 范 围 之 内 ， 否 则 模具 不 能 使 用 。 并 且 
有 了 下 垫 脚 4 以 后 ， 下 模 座 5 与 压力 机 人 台面 之 间 存 在 一 定 空间 ， 有 利于 观察 冲压 过 程 中 的 漏 
料 情 况 。 

冲 速 50 ~ 60 次 /min。 

(1) 冲 切 外 形 上 废料 子 模具 ”这 部 分 实际 上 是 一 副 人 简单 的 小 型 冲 裁 级 进 模 。 结 构 完 全 和 
常规 的 三 板式 级 进 模 相同 ， Шс 吉 构 ШИЖИН, JH um БЕ Ap Е ы 
有 冲压 时 凸 模 进 
和 人 四 模 适当 多 一 些 ， 正 常情 况 下 使 四 檬 内 的 料 不 超过 三 片 ， 这 样 对 四 模 寿 命 有 利 。 凸 模 采 用 
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图 7-185 和 耳环 集成 式 多 工 位 级 进 模 结构 
I 一 冲 切 外 形 子 模具 П ЖТА ”一 打包 子 模具 ”VV 一 冲 筷 切断 子 模具 
1 一 独立 深 动 导向 副 2 一 导 料 柱 ”3 一 外 导 料 板 4 一 下 垫 脚 5 一 大 模 架 下 模 座 6—1 
7 一 大 模 架 上 模 座 ”8 一 安全 检测 销 9 一 下 推 板 10 一 真空 橡皮 


W18Cr4V 高 速 钢 制 造 ， 深 人 硬 至 62 ~66HRC。 

冲压 时 ,和 带 料 由 上 自动 送料 冯 置 经 导 料 板 和 导 料 柱 沿 正确 方向 送 入 模具 后 ， 完 成 冲 
фб. 5mm fL. (作为 以 后 的 导 正 销 筷 使 用 )， 冲 长 方 筷 和 在 市 料 的 两 侧 通 过 异形 侧 妨 切 去 废料 
等 冲 切 任 务 。 第 镶 工 位 设 有 安全 监测 装置 ,一 旦 料 不 到 位 ,探头 缩 回 ， 机 床 停止 工作 。 

(2) Je esp Fb 这 是 一 副 带 有 压 和 推 料 朔 置 的 压 赤 成 形 模 具 ， 目 由 状态 下 ， 下 
推 板 9 ра 1215 ЯГЛ 6 平面 约 7mm， 压 索 成 形 开 始 时 ， 利 用 圆 孔 的 导 正 定位 ， 上 号 模 将 
料 压 紧 状态 下 ， 两 侧 边 料 同上 从 成 89*， 并 形成 弧 面 。 压 到 底 时 ， 即 下 推 板 9 ЛЕКТЫШ ЫП 
模具 下 模 座 平面 压 死 ， 起 到 整形 作用 。 此 时 的 下 推 板 上 平面 比 止 模 6 平面 低 7mm， 以 减少 
审 料 在 神 制 过 程 中 的 弯曲 变形 。 

下 推 板 下 设 专用 弹 项 带 ， 固定 在 大 模 染 的 下 模 座 上 ( 伸 出 部 分 正好 在 压力 机 台面 孔 
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里 ) ， 弹 压力 大 小 不 仅 要 足够 ， 而 且 能 可 调 。 弹 顶 和 从 是 由 十 几 块 (фвВОшт x20mm) 的 真空 
橡皮 组 成 的 。 

压 花 四 模 的 工作 部 分 镀 有 便 质 合金 ， 凸 模 了 采用 Crl2 或 Crl2MoV 制造 ， 便 上 度 58 ~ 
62НКС, (1, ШЇЇ ОЛ 0.01 -0.02шт,: 25 ЇЇ Л /2-3шш, 26 Л 
ДЕ Ка «0. 4рт, 

(3) 打包 子 模具  7-186 тх JT] ЕЛЫ 2814. ТЕЁ] 7-185 "у НАМ. 
ЖЛ ЕЧ ЕА РАТ, ЕАН НИЕ РИА В 3, Б Н|  221021 7, F ECO 
续 下 行 ， 中 间 和 斜 棉 12 ЖАПЕ ТЕШ, АВ 4 ту al Т teri Ж HJ $E 55225, 50111631 
序 。 上 模 上 行 ， 各 滑 块 在 复位 弹簧 的 作用 下 迅速 回 到 原 位 ， 然 后 进行 下 一 循环 动作 。 

图 7-186 中 件 11 5 4 2: ф30тт 外 


ны ы ү ЕС 
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Кн иык = 221 
B| СН ТЕ ЛЕДИ L ШЭНЭ 55 [А Е А5 sS TTE o s ВМН 
之 间 的 有 效 空 间 为 25mm。 S | ыг 


SN “> 
Ж Y POE AHB, ӨМ, BOM Ла ЛЕА 
板 上 装 有 挡 块 13， 每 块 挡 块 用 2 + SN 
48mm 圆柱 销 及 螺钉 固定 。 
打包 工作 过 程 中 力量 较 大 ( 约 有 


Эс 
SS 





60kKN) ， 除 靠 斜 枫 自身 的 刚性 外 ， 导 板 图 7-186 ”打包 模 侧 剖 面 结构 
挡 块 15 分 别 对 两 侧 斜 机 和 中 间 斜 橡 起 到 Те оН 3 一 请 块 《一 中 间 滑 匡 
定位 和 稳定 作用 。 打 包 时 挤 压 力 较 大 Ма Ка Мел s. 


9 一 上 模板 11 一 弹簧 12-Р ЇН| 


а. Éq = = Z ` ; 2 H| р 
хей, ВИЕ ВЫШ | (2 usu u suma 1 spam осш 


生 的 摩擦 热 不 可 避免 其 中 滑 块 负载 最 
大 ， 为 此 ， 请 块 的 材料 选用 К18С:4У, ЇЕ 3] 60 ~ 63HRC， 同 时 在 凶 料 板 中 间 加 有 油槽 ， 
保证 运动 副 及 时 得 到 润滑 ， 使 生产 顺利 进行 。 

中 间 滑 块 4 在 导轨 6 中 运行 ， 必须 保持 松紧 合适 、 活 动 自 如 ， 它 们 间 应 良好 的 动 配合 
弹 自 要 能 使 中 间 滑 块 4 复 位 到 预定 位 置 ， 这 样 在 矢 攀 工作 时 ， 做 到 滑 块 受 力 均匀 ， SB sk 
同时 工作 ， 不 会 出 现 有 先 有 后 的 不 正常 现象 。 

打包 凸 、 四 模 采 用 馈 件 结构 ， 在 控制 包 的 大 小 、 高 低 以 及 角 撒 等 过 程 中 ， 维 修 、 调 整 较 
为 方便 。 

(4) 冲 孔 和 切断 分 离子 模具 ”此 部 分 工作 工 位 有 2 个 ， 即 冲 2 个 $3mm 了 和 孔 和 $12.8mm 
大 了 筷 为 一 个 工作 工 位 ， 为 一 个 工作 工 位 即 切断 废料 分 离 制 件 。 冲 下 $12. 8mm 孔 的 废料 正好 
是 一 个 可 利用 的 垫圈 。 

模具 的 四 模 全 部 采用 YG20 便 质 合金 ， 做 成 馈 拼 件 ， 刃 口 有 效 高 度 为 4 ~5mm。 馈 拼 件 
通过 四 模 固 定 板 固 定 并 由 导 板 紧 压 ， 导 板 上 流 有 气孔 ， 每 冲 一 次 把 切断 分 离 后 的 成 品 耳 环 吹 
Леар. 

ШОН SKD П, Ў 22 60 -62HRC. 
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多 工 位 级 进 模 的 目 动 监测 与 安全 保护 


多 工 位 级 进 模 在 高 速 压力 机 上 工作 ， 它 不 但 有 目 动 送料 装置 ， 而 且 还 必须 在 整个 冲压 生 
产 过 程 中 有 防止 失误 的 监测 狠 置 。 因 为 模具 在 工作 过 程 中 ， 只 要 有 一 次 失误 ， 如 误 进 给 、 
模 折 断 、 苔 片 、 废 料 墙 塞 等 ， 均 能 使 模具 损坏 ， 其 至 造成 设备 或 人 里 事故 。 

监测 装置 可 设置 在 模具 内 ， 也 可 以 设置 在 模具 外 。 当 模具 出 现 非 正 第 工作 情 帝 时 ,设置 
НАЈ А 10268 (ГОН) 能 迅速 地 把 信号 反馈 给 压力 机 的 制 动 机 构 ， 立 即使 压力 机 保 止 
运动 ， 起 到 安全 保护 作用 。 

传 感 带 的 传 感 方式 有 接触 式 与 非 接触 式 两 种 。 前 者 是 以 机 械 方式 转变 电信 号 ; 后 者 经 过 
电磁 感应 、 光 电 效 应 等 方式 传导 电信 号 。 电 信号 又 可 分 两 类 : 第 一 类 为 单独 一 个 保护 装置 的 
言 全 就 可 判别 有 无 故障 ; 第 二 类 必须 与 冲压 循环 的 特定 位 置 相 联系 ， 才 可 判别 有 无 故障 。 冲 
压 工 作 循 环 的 特定 位 置 或 时 间 也 用 信号 表示 ， 以 便于 联系 判断 。 


传感器 的 种 类 


传 感 带 可 按 动作 原理 分 类 ， 也 可 按 监测 对 象 的 物理 现象 分 类 ， 还 可 按 其 用 途 分 类 。 具 体 
的 传 感 瘟 种 类 与 特性 见 表 8-1。 





























表 8-1 传感器 的 种 类 与 特性 























种 Ж Ж ом ЮА 
限 位 传 感 天 造价 低 ,品种 多 有 振动 ,寿命 短 
光电 传 感 带 对 被 检测 材料 种 类 无 要 求 要 防 尘 , 防 油污 ,光束 必须 重合 
ВЕ ЭЛ е Л 对 被 检测 材料 所 处 环境 无 要 求 只 检测 金属 类 ,对 周围 的 金属 有 影响 
Па 对 被 检测 材料 无 要 求 ,能 检测 透明 材料 | 受 温 度 和 湿度 影响 ,种 类 少 
超声 波 传 感 融 检测 距离 长 ,不 限 被 检测 材料 种 类 微小 物 ( 孔 ) 检 测 困 难 ,种 类 少 
微波 传 感 带 对 环境 无 要 求 ,检测 距离 长 微小 物 ( 孔 ) 检测 困 难 ,种 类 少 
接触 传 感 需 安装 容易 ,动作 快 只 限于 金属 材料 , 带 油 的 不 能 检测 
气动 传 感 带 安全 防爆 ,对 环境 无 要 求 检测 距离 短 ,要 求 高 质量 的 空气 








营 用 的 传 感 旧 监测 有 接触 传 感 带 监测 和 光电 传 感 帮 监测 。 

1. 接触 传感器 监测 

它 的 工作 原理 是 利用 接触 杆 或 被 绝缘 的 探 针 与 被 检测 的 材料 接触 ， 并 与 微 动 开关 、 压 力 机 
的 控制 电路 组 成 回路 。 在 接触 点 的 接触 一 断 开 动作 下 ， 也 使 电路 闭合 一 断 开 来 控制 压力 机 的 工 
作 ， 如 图 8-1 所 示 。 系 料 送 进 ， 当 条 料 被 侧 娘 切除 部 分 问 面 与 检测 杆 2 接触 时 ， 推 动 检测 杆 2 
与 销 1 接触 ， 微 动 开关 5 闭合 ， 压 力 机 工作 。 当 送料 步 距 失误 ОРИ Л) 时 ， 条 料 不 能 推动 检 
测 杆 2 使 微 动 开关 5 闭合 ， 微 动 开 关 仍 处 于 断 开 状态 ， 这 时 ， 微 动 开关 便 把 断 开 信号 反 锯 给 压 
力 机 的 控制 电路 ， 由 于 压力 机 的 电磁 离合 硕 与 微 动 开关 是 同步 的 ， 所 以 压力 机 请 块 傈 止 运动 。 
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这 种 形式 用 于 材料 厚度 上 >0.3mm、 压 力 机 的 行程 次 数 为 150 ~ 
200 次 /min 的 情况 。 

2. 光电 传感器 监测 

光电 传感器 监测 原理 如 图 8-2 所 示 。 当 不 透明 制 件 在 检 
测 区 遮 住 光 线 时 ， 光 信号 就 转 成 电信 号 ， 电 信和 号 经 放大 后 与 
压力 机 控制 电路 联 锁 ,使 压力 机 的 滑 块 停止 或 不 能 起 动 。 由 
于 投 光 需 和 受 光 器 安装 位 置 不 同 ， 常 有 透 过 型 、 反 射 镜 反 射 








- ы. _ 22 图 8-1 И ЮЙ 
型 和 直接 反射 型 三 种 。 透 过 型 如 图 8-2a 所 示 ， 投 光 器 和 受 光 |, ыры 2-юмн 





器 安装 在 同一 轴线 上 ， 在 投 光 器 和 受 光 器 之 间 有 无 被 测 制 件 ， a hat s— mape 

通过 产生 的 光量 差 来 判断 。 这 种 形式 光束 重合 准确 ， 检 测 可 靠 。 反 射 镜 反射 型 如 图 8-2b 所 
示 ， 它 是 利用 反射 镜 和 被 检测 制 件 的 反射 光量 的 减弱 来 检测 ， 优 点 是 配 线 容易 ， 安 装 方便 ， 
但 检测 距离 比 透 过 型 短 ， 表 面 有 光泽 的 制 件 检测 困难 。 直 接 反 射 型 如 图 8-2e 所 示 ， 与 反射 
镜 反射 型 的 相同 之 处 是 它 的 投 光 器 和 受 光 器 均 是 一 个 整体 ， 但 直接 反射 型 光束 是 由 制 件 直接 


反射 给 受 光 喜 的 ， 它 受 被 测 制 件 距 离 变 化 和 反射 率 变化 的 影 啊 。 
投 光 器 — 制 件 ЗО: жй 制 件 ЖИЙ 投 、 受 光 器 制 件 








< 





a) b) с) 
图 8-2 光电 传 感 带 监测 原理 
а) 透 过 型 b) 反射 镜 反射 型 с) 直接 反射 型 

光电 式 传 感 带 具有 很 高 的 灵敏 度 和 测量 精度 ,但 电线 路 较 复杂 ， 调 整 较 困难 。 由 于 光 
电信 号 较 弱 ， 容 易 有 党 外 界 干扰 ， 故 对 电源 电压 的 稳定 性 要 求 较 高 。 

3. 气动 传感器 监测 

它 属于 非 接触 式 检测 ， 其 原理 如 图 8-3 所 示 。 经 过 滤 清 和 稳 压 的 压缩 空气 进入 计量 仪 的 气 室 
4， 其 压力 为 mm ， 压 缩 空气 再 经 过 小 孔 1 进入 气 室 已 ， 然 
后 经 过 喷嘴 2， 与 制 件 形成 气 陀 Z。 压 缩 空 气 经 气 院 Z НЕ 
入 大 气 ， 这 时 产生 的 市 流 效应 与 该 气 际 Z 的 大 小 有 关 。 
当 有 制 件 时 ， 气 际 Z 小 ， 气 室 B 的 压力 p, ЕЛ; 无 制 件 
В, 238Х, ВАЖЕ р, ТЮЕ. АЕМ ЕЯ aen 
相应 的 电信 号 来 实现 对 压力 机 的 控制 。 еве 

H РА ит ЛА а, ТИ А, ЖА ЖКте, БОН 3 Fu BJ ВСЕ RIN s 














Ж 





























精度 。 
4. 放射 性 同位 素 监 测 
利用 放射 性 同位 泰 检测 装置 对 毛坯 是 否 存 在 、 毛 坯 厚度 、 毛 坏 有 无 合 片 、 压 力 机 与 附设 
机 构 是 否 同步 等 进行 监测 ， 如 图 8-4 所 示 。 

5. 计算 机 监测 

除 采 用 上 述 这 些 监测 装置 外 ， 随 着 计算 机 应 用 的 日 益 普 遍 ， 利 用 计算 机 对 冲压 加 工 实行 
监控 也 越 来 越 多 。 图 8-5 所 示 为 采用 计算 机 监控 冲压 加 工 的 原理 图 。 在 正常 冲压 加 工时 ， 利 
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a) b) 
图 8-4 利用 放射 性 同位 素 监 测 
a) 检查 坏 料 b) 检查 卷 料 送 进 与 压力 机 同步 
1 一 放射 源 2 一 接收 带 3 一 电子 继 电 右 ”4 一 坯料 


用 压缩 空气 压力 来 把 已 冲压 成 形 的 制 件 从 模具 内 吹 到 模具 外 ， 吹 出 的 制 件 通 过 引导 槽 进入 容 








信和 让 集 ， 且 制 件 是 以 一 定 的 时 间 间 隔 通 过 引导 槽 的 。 夯 在 制 件 的 通路 上 相对 放置 光源 和 光敏 
管 〈 或 其 他 传 感 疮 ) ， 那 么 ， 每 当 制 件 通 过 引导 槽 时 ， 光 敏 管 就 会 发 出 一 次 信号 。 当 制 件 增 
塞 在 模具 内 时 ， 引 导 模 内 无 制 件 通过 ， 光 人 敏 管 就 无 电信 号 发 出 ， 计 算 机 同时 给 离合 货 、 制 动 
秀和 报警 硕 发 出 指令 ， 压 力 机 保 止 冲压 工作 。 




















СЭ 离合 器 
Do 〇 制动器 
їй р, 〇 报警 器 рч 
D; 
微 [клк | 
型 |” 上 死 点 一 一 | 模具 ЕЗГЕ 
计 — 
Ja. 
入 D 
ерии 
п Ер; 
БЖ D) 一 一 
р; 5КО 
D; = 


光敏 晶体 管 





图 8-5 计算 机 对 冲压 加 工 的 监控 原理 图 


日 动 检 测 保 护 装 置 设计 与 应 用 时 应 注意 的 问题 


П) 按 被 冲 制 件 的 精度 要 求 ， 正 确 选 择 检测 三 置 的 种 类 和 检测 精度 。 

2) 检测 保护 疙 置 的 安安 和 操作 方便 ,不 能 有 过 多 的 操作 按钮 ， 各 种 检测 必须 目 动 进行 。 
3) 正确 选择 传 感 厚 的 安装 位 置 ， 不 能 因 其 他 外 界 动作 影响 检测 精度 或 造成 失误 。 

4) 由 于 检测 是 在 动态 下 进行 的 ， 所 以 检测 厂 置 必须 耐 神 击 和 振动 。 
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日 动 检测 保护 装置 的 应 用 





图 8-6 所 示 为 冲压 目 动 化 监测 、 检 测 痛 置 框图 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 几 是 可 能 引起 故障 或 
事故 的 部 分 均 有 监控 朔 置 ， 无 论 在 哪 一 部 分 出 现 异 遂 ， 监 控 系 统 中 该 处 的 监控 逆 置 会 立即 发 
出 信和 号， 使 压力 机 集 止 工作 ， 每 故障 排除 后 恢复 正常 工作 。 

对 于 精密 上 自动 冲压 多 工 位 级 进 模 的 各 种 故障 应 进行 目 动 检测 、 目 动 保护 ， 避 人 免 发 生 事 
故 。 目 前 的 自动 检测 保护 朔 置 应 用 在 以 下 这 些 方面 。 


控制 装置 通 向 压力 机 异常 停机 回路 




















(1) 材 料 厚 度 
检测 装置 


(4) 纵 向 弯曲 
检测 装置 


(G3) 材料 末端 
检测 装置 


(2) 材 料 宽度 
检测 装置 









| r 0 у 


їй 材料 自动 送料 机 构 (5) 模 向 弯曲 
检测 装置 


图 8-6 冲压 上 自动 化 监测 、 检 测 疙 置 框图 
1. 原材料 尺寸 、 形 状 检 测 
主要 包括 以 下 检测 内 容 : 材料 厚度 、 宽 度 ， 材 料 的 邓 曲 、 横 回 人 弯曲 ， 材 料 的 输送 结 
Эг, 见 表 8-2, 








表 8-2 原材料 尺寸 、 形 状 检测 


监视 
序号 简 图 传 感 方 式 说 明 
对 象 


ДД 
22 


=== 
МО 


й 

Ñ 材料 4 过 厚 时 , 圆 销 3 通过 杠杆 2 使 开关 1 动 
їз Шш; 

Р 


作 ,切断 线路 








板 


Jm 


放射 源 1 发 出 的 射线 , 穿 过 材料 2 H 2 ES З 
接收 ,经 放大 带 4 通 癌 控 制 线路 。 传 感 右 3 Ж 
收 的 射线 随 料 厚 改 变 


!Ё 
ZZ 


\) 
7 


1 一 放射 源 2 一 材料 3-4 ат 4—0 Хп 
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(28) 
监视 
序号 й НД 
Y = ХН 说 
板 
3 RL RB ЭЕ h, Ши ЭЭЖ ЛЭН 3 使 开关 4 之 


一 动作 ,切断 线路 


1 一 导 料 板 2 一 支点 3 一 转 辟 ”4 一 常 合 限 
位 开关 5—10 6—@Ҥ 7 一 承 料 板 


材料 起 拱 时 ,固定 在 绝缘 支架 1 上 的 导电 又 2 
与 材料 接触 , 导 通 控制 回路 


(Е) Ер 


1—68 2— pH X 


M EL Bs (| 257 H Ж 2283 ,与 导电 杆 2 接触 , 导 通 
控制 回路 


+ 
НЬ ое 


ІТ 2 一 导电 杆 
3 一 绝缘 套 4 一 承 料 板 


® 
! 工作 时 材料 5 抬 起 杠杆 1 下端, 开关 3 2 L. 


材料 尾部 通过 杠杆 1 下 端 后 ,杠杆 作 逆 时 针 方 
向 旋转 ,与 开关 3 脱离 ,切断 线路 





1 一 杠杆 2 一 支点 3 一 常 分 限 位 开关 
4 一 支承 ”5 一 材料 
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(28) 
监视 
序号 简 图 传 感 方式 说 明 
对 象 
料 
хэн 导电 杠杆 1 与 材料 接触 ( 左 图 ) ,维持 控制 回 
路 导 通 。 材 料 用 完 时 ( 右 图 ) 线 路 切断 
尾 
ге 在 定位 部 位 设置 传感器 1 , 当 带 料 4 送 到 预定 
ЛЕ. 
Š Бей 位 置 , 并 接触 传感器 时 ,压力 机 滑 块 向 下 冲压 。 
位 一 旦 送 进 距离 不 够 时 , 带 料 4 便 不 接触 传感器 ， 
VY 
1 一 传感器 “2 一 定位 挡 板 “3 一 剪 切 凸 模 滑 块 也 就 不 能 下 降 
4 一 带 料 








2. 板 料 误 送 检测 

(1) 条 料 侧面 接触 检测 

1) 利用 侧 刃 切除 检测 ， 如 图 8-1 所 示 。 

2) 利用 侧面 槽 检测 ， 如 图 8-7a 所 示 。 当 压力 机 滑 块 下 降 时 ， 上 模 中 的 定位 销 1 进入 
检测 杆 的 定位 孔 ， 同 时 向 中 推动 检测 杆 离开 条 料 ， 于 是 检测 杆 在 弹 千 作用 下 其 端 部 回 4 
问 偏 斜 。 当 送 进 步 距 发 生变 化 时 ， 微 动 开关 不 能 闭合 ， 压 力 机 滑 块 就 停止 运动 。 图 8-7b 
是 利用 探 针对 侧面 槽 检测 。 探 针 用 直径 ФІ. 2 ~ фІ. 5mm 的 弹 竺 钢丝 制 成 ， 其 夹 持 部 分 应 
绝缘 ， 尾 部 导线 直接 连 在 压力 机 的 控制 电路 中 。 当 压力 机 滑 块 回升 时 ， 浮 动 顶 料 销 将 条 
料 顶 起 ， 条 料 与 探 针 脱离 ， 条 料 回 前 送 进 一 个 步 距 ， 探 针 与 模 侧 面 接触 ， 压 力 机 继续 工 
作 。 当 送 进 步 距 有 误差 时 ， 槽 侧面 与 探 针 不 能 接触 ， 电 磁 离 合 器 就 脱 开 ， 压力 机 滑 块 就 
停止 运动 。 

(2) 孔 检 测 利用 条 料 上 的 导 正 孔 或 制 件 孔 来 检测 。 

1) 导 正 孔 检测 ， 如 图 8-8 所 示 。 当 浮动 检测 销 1 由 于 送料 失误 ， 不 能 进入 条 料 的 导 
正 孔 时 ， 便 由 条 料 推 动 检测 销 1 加 上 移动 ， 同 时 推动 接触 销 2 使 微 动 开关 闭合 ， 因 为 微 动 
开关 与 压力 机 电磁 离合 需 是 同步 的 ， 所 以 电磁 离合 器 脱 开 ， 压 力 机 滑 块 停止 运动 。 图 8- 
8a~c 既 可 以 用 导 正 孔 导 正 ， 也 可 以 用 制 件 孔 本 喘 导 正 。 和 大 用 制 件 孔 本 喘 导 正 时 ， 应 将 制 
件 孔 径 先 冲 稍 小 些 ,， 供 导 正 检测 用 ， 在 和 孔 的 成 形制 位 再 修整 到 所 需 的 孔径 尺寸 ， 这 样 可 
防止 导 正 时 擦 伤 孔 壁 或 使 孔 变 形 。 图 8-8d 用 于 较 大 制 件 孔 (d > 10mm) 时 作 导 正 检测 ， 
同样 ， 该 制 件 孔 应 预先 冲 一 稍 小 的 孔 用 来 作 导 正 ， 这 种 形式 适合 高 速 冲 压 ， 步 距 精 度 可 


ik +*0.01mm. 
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上 模 
М ~、 
Еа РА, 
送料 方向 z 277 
2 1 
2 Y 


|. 
网 98 下 模 








图 8-7 材料 送 进 检测 
а) 侧面 槽 检测 b) 探 针 侧 面 接触 检测 


1 一 定位 销 2 一 检测 杆 3 一 拉 午 4 一 微 动 开 关 





a) b) c) 
图 8-8 5145 
1 一 浮动 检测 销 ”2 一 接触 销 ”3 一 微 动 开 关 
2) 制 件 孔 检 测 。 料 厚 1 三 1mm 的 制 件 异形 





Б 
孔 ， 精 度 要 求 不 高 ， 可 用 制 件 本 身 的 孔 来 检测 送 Z= 


料 失 误 ， 如 图 8-9 所 示 。 检 测 销 或 触 针 固定 在 检 
测 凸 模 上 并 与 凸 模 绝 绿 。 

(3) 来 端 检测 “用 装 在 模具 端面 的 微 动 开关 或 
探 针 ， 有 时 用 传 感 片 - 探 针 组 合 对 条 料 切 断后 的 末 
端 间断 接触 来 判断 送料 误 进 给 ， 如 图 8-10 所 示 。 
图 8- 10a 为 微 动 开关 检测 ， 这 种 形式 的 检测 不 宜 用 








22 ы 


МЭМ тутутуту 


SS 
22 






СД 


з š |190 
ЗЕ <0. За 的 落 料 或 有 较 大 外 形 的 制 件 。 注 луу 
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意 在 冲压 过 程 中 ， 冲 裁 毛刺 和 油污 侍 埃 不 能 进入 活动 检测 销 的 消 槽 内， 以 免 微 动 开关 不 能 

工作 。 图 8-10b 为 传 感 厂 - 探 针 检 测 。 图 8-10e Я 15:01, J) H] 0.05 ~0.1mm 
钢 带 制 成 ， 控 针 与 传 感 片 之 间 应 保持 0.05 ~0. 1mm 的 间 际 。 图 8-10b 与 图 8-10c 两 种 检测 方式 
适用 于 各 种 厚度 的 材料 ， 且 在 滑 块 行程 为 300 次 /min 左右 时 也 能 正常 工作 。 








9) 
图 8-10 Ж 2 
а) 微 动 开关 检测 pb) 传 感 片 - 探 针 检 测 “) 探 针 检测 
1 一 废料 2 一 工件 3 一 活动 检测 销 4 一 固定 压板 5 一 微 动 开关 6 一 探 针 7 一 下 模 座 ”8 一 传 感 片 


3. ruse mj S WI 

Дух rir, ДЕА BJ ҮР В в — uk ЛЛУ ЖП, 41 8-11 Bras. Ж 
测 销 直径 或 外 形 尺 寸 比 冲 孔 上 是 模 尺寸 小 0.03 —0.05тт, н У — 90, Зи F L 4E:F Tr 
断 时 ， 条 料 送 进 一 个 步 距 后 ， 检 测 销 就 不 能 进入 了 筷 中 ， 而 与 无 孔 条 料 表 面 接触 ， 此 时 检测 销 将 
无 孔 信 号 反馈 到 压力 机 的 控制 电路 ， 使 压力 机 请 块 停 止 运动 。 

4. 半成品 的 位 置 检测 

拉 深 件 或 弯曲 件 需 冲 和 孔 时 ， 制 件 是 否 送 到 冲 孔 四 模 的 定位 法 置 内 ， 可 用 图 8-12 的 方法 检测 。 












9 
У 
У 










2200 =; 


7 


ХБХ: 
Ї ЖЕШС 


冲 裁 部 分 检测 部 分 : 





аала = 


| 


图 8-11 тт] 图 8-12 ”半成品 位 置 检 测 
1 一 印 料 板 镶 件 2 一 检测 销 3 — EN 


5. 出 件 检测 
28-3 列 出 了 出 件 检测 疤 置 。 
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表 8-3 出 件 检测 装置 


未 项 出 时 端 部 路 径 ЕЛИНЕ 





ЕНЕ Т 
шэг 
š 
多 
22 е 顶板 4 ЖЭГЭЇЕТИННГ, ИЦ 3 
随 上 模 回升 触动 转 辟 2 ,切断 常 合 线路 
1 一 常 合 开关 2-9 ЗИ Н 
4 一 顶板 “5 一 支架 
在 正常 工作 时 ,顶板 4 和 传感器 2 间 
有 不 小 于 4 的 间隙 ,线路 不 通 。 如 制 件 
接触 Ñ I. 


未 能 顶 出 ,下 次 冲 裁 又 多 积 一 件 , 则 顶板 
4 RI йт Бе, ЧҮШ ZR К 


1 一 制 件 2— а (ЭЗЕЛ wš JÉ ) 
3 一 冲 孔 凸 模 ”4 一 顶板 5— ЖЫШ 


Ne ФР 合 模 时 通路 , 开 模 时 顶板 2 Tš t WJ W 
5 У кы [Bo ВОНО, Вз вате 
шад | 相同 , 故 必 须 使 信号 和 冲压 工作 循环 相 
| | 联系 ,以 便 区 别 
Z| 
ЖЕН 
部 正常 位 置 
1 一 绝缘 套 2 一 顶板 3 一 弹簧 4 一 绝缘 圈 
5 一 弹簧 圈 6-2 тШ 


合 模 时 撞 块 螺钉 9 触及 常 分 限 位 开关 

10 ,线路 导 通 。 开 模 时 撞 块 螺钉 9 与 党 

分 限 位 开关 10 分 离 , 线 路 切断 ,但 顶板 5 

1 ЫГ 触及 常 分 限 位 开关 8 , 另 一 条 线路 导 通 。 
B 如 顶板 5 未 能 顶 起 , 则 两 条 线路 均 切 断 ， 

ҮЗ н 
са «< р 求 : 行 程 向 下 顶板 5 与 常 分 限 位 
ES 开关 8 脱离 前 撞 块 螺钉 9 已 与 常 分 限 位 


K 


22 
Кы 
“үеээ е 
N 














开关 10 接触 ,行程 向 上 撞 块 螺钉 9 与 党 
分 限 位 开关 10 脱离 前 顶板 5 已 与 常 分 
限 位 开关 8 接触 


11 10 9 
1-48 9 2—07 3—0) 777 Л 4 一 支架 
5 一 顶板 ”6 一 制 件 或 条 料 7 一 上 模 
8、10 一 常 分 限 位 开关 9 一 撞 块 螺钉 11 一 槽 形 防 护 染 
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(28) 





制 件 通 过 时 与 传感器 1 接触 ,线路 
导 通 

图 e 滑 拓宽 阀 , 制 件 通过 时 和 任意 相 
邻 两 传感器 接触 , 导 通 线路 






接触 





制 件 通过 管 3 时 产生 感应 信号 ,适用 
于 磁性 材料 的 冲 件 


工件 由 此 通过 
1 一 凸 模 ”2 一 沙 料 串 模 “3 一 非 磁 性 材料 管 





6. 废料 的 回升 检测 
废料 回升 常 采 用 下 死 点 检测 法 ， 如 图 8-13 ял. `Š BI 

料 板 3 А 4 表面 无 废料 及 其 他 杂 物 时 ， 微 动 开关 2 始 

终 在 “ 开 ” 状 态 。 若 有 回升 废料 或 杂 物 时 ， 压 力 机 滑 块 到 

达 下 死 点 ， 异 物 把 印 料 板 垫 起 ， 推 动 微 动 开关 使 其 闭合 ， ”RSS 

ws 这 种 形式 用 于 厚 料 冲 裁 ， 灵 敏 度 为 ЛАГ 
对 于 落 料 或 下 死 点 高 度 要 求 严格 的 制 件 要 用 灵敏 度 更 图 8-13 废料 回升 检测 

高 的 接近 传感器 来 控制 模具 的 下 死 点 高 度 。 用 接近 传感器 

来 代替 微 动 开关 装 在 下 模 上 ， 传 感 件 装 在 印 料 板 上 ， 调 束 кола. 

适当 的 距离 ， 灵 敏 度 可 控制 在 0.01mm А ЖДЕТ {ЕЖЕ Н Ей, PS BUDE 3 Ж 

及 霍 尔 效应 型 等 。 







АЗ + | 
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7. 光电 - 探 针 检测 

它 利 用 光 透 过 型 孔 与 探 针 来 检测 孔 的 位 置 和 步 距 。 图 8-14 所 示 为 多 消 块 讨 曲 时 检测 应 
用 的 例子 。 图 8-14a 中 光束 与 被 检测 孔 轴线 平行 ， 当 制 件 送 进 一 个 步 距 与 探 针 接触 时 ， 利 用 
投 光 右 的 光束 是 否 通 过 制 件 孔 到 达 受 光 帮 来 判断 孔 的 位 置 。 图 8-14b 所 示 为 检测 电路 ， 当 探 
针 1 接触 制 件 时 ， 接 触 转换 放大 大 2 将 信号 输送 给 微分 着 al ， 由 于 送料 步 距 失误 ， 光 束 不 
能 通过 制 件 孔 ， 受 光 带 无 信号 输出 ， 与 门 7-1、7-2 同时 关闭 Л 7) 58 8 та ЕЈ, В 
块 停止 运动 。 厂 探 针 不 接触 工件 ， 则 非 门 6 及 与 门 7-3 以 误 送 信号 发 出 ， 压 力 机 滑 块 也 集 止 
运动 。 如 来 不 同步 ， 即 探 针 与 光束 中 只 要 有 一 个 不 接触 或 光束 不 通过 ， 均 会 使 与 门 7 一 2 Ж 
闭 ， 压 力 机 消 块 同样 集 止 运动 。 因 此 ， 这 种 检测 装置 信号 可 徘 ， 精 度 高 ， 重 复 精 上 度 可 达 
0. 02 -0.04пт, Н Ма КК. 

















И 





а) b) 


图 8-14 光电 - 探 针 检测 应 用 
a) 光电 - 探 针 检测 
1 一 探 针 2-4) аа 3— % 
b) 光电 检测 电路 
1 一 探 针 2 一 接触 转换 放大 器 ”3 一 施 密 特 触发 ”4 一 受 光 器 5—4P JG 
6 一 非 门 “7 一 1、7 一 2 、7 一 3 一 与 门 
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近年 来 ， 高 速 冲压 得 到 了 广泛 的 发 展 和 应 用 。 过 去 ， 次 通 冲 压 的 速度 一 般 为 45 ~ 80 
次 min。 现在 ， 随 着 冲压 技术 的 发 展 ， 一 般 将 冲压 速度 在 200 次 /min 以 下 称 为 低速 冲压 ; 
200 ~ 600 次 /min 称 为 中 速 冲 压 ; 600 次 [min 以 上 称 为 高 速 冲压 。 平 时 人 们 所 说 的 高 速 冲 
压 ， 多 半 是 在 中 速 冲 压 范 围 之 内 。 目 前 高 速 压 力 机 的 冲压 速度 已 达到 每 分 钟 一 千 多 次 ， 
吨位 也 从 几 百 千 牛 发 展 到 上 千 千 牛 ， 主 要 用 于 电子 、 仪 肯 、 仪 表 、 轻 工 、 汽 车 等 行业 的 
特大 批量 冲压 件 的 生产 。 我 国 使 用 的 高 速 压力 机 目前 还 主要 依赖 于 进口 。 








高速 压力 机 的 特点 


高 速 压力 机 有 以 下 特点 : 

1) 滑 块 行程 次 数 高 。 滑 块 的 行程 次 数 ， 直 接 反 映 了 压力 机 的 生产 效率 。 国 外 中 、 小 型 
高 速 压力 机 的 滑 块 行程 次 数 已 达 1000 ~ 3000 次 [min。 高 速 压力 机 的 消 英 行程 次 数 与 滑 块 的 
行程 及 送料 长 度 有 关 。 

2) 滑 世 的 惯性 大 。 滑 块 和 模具 的 高 速 往复 运动 ， 会 产生 很 大 的 惯性 力 ， 造 成 压力 机 的 
惯性 振动 。 加 上 冲压 过 程 中 机 里 积存 的 弹性 势能 释放 后 所 引起 的 振动 ， 会 直接 影响 压力 机 的 
性 能 和 模具 寿命 。 因 此 ， 必 须 对 高 速 压 力 机 采取 减 振 措施 。 

3) 设 有 紧急 制 动 活 置 。 高 速 压力 机 的 传动 系统 具有 民 好 的 紧急 制 动 特性 ， 以 便 在 
事故 监测 厂 置 发 出 警报 时 ， 能 使 压力 机 楷 急 俘 和 车， 避免 不 必要 的 经 济 损失 和 出 现 安 全 
事故 。 

4) 送料 精度 高 。 送 料 精 度 可 达 + 上 0.01 ~ 上 0.03mm， 有 利于 提高 工 步 定 位 精度 ， 减 小 因 
送料 不 准 引 起 设备 或 模具 的 损坏 。 

5) 机 床 的 刚性 和 滑 块 的 导 回 精度 高 。 

6) 辅助 又 置 齐 全 。 有 高 精度 的 间 际 送料 逆 置 、 平 衡 逆 置 、 减 振 消 声 装 置 。 














ER 高速 压 力 机 的 分 类 及 选用 


高 速 压力 机 分 类 : 

1) 按 机 号 的 结构 来 分 ， 可 分 为 开 式 、 财 式 和 四 柱 式 高 速 压 力 机 。 按 连 杆 的 数目 分 为 单 
点 、 双 点 和 四 点 高 速 压 力 机 。 从 高 速 压力 机 的 结构 和 使 用 来 看 ， 以 财 式 双 单 点 结构 效 末 最 
好 。 因 为 它 具 有 刚性 好 、 人 台面 宽 等 优点 ， 能 较 好 地 满足 多 工 位 级 进 冲 压 。 
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2) 高 速 压力 机 按 传 动 的 方式 来 分 有 上 传动 和 下 传动 两 类 。 下 传动 结构 因 其 运动 部 分 质 
量 大 ， 往 复 运 动 的 惯性 力 和 振动 很 大 ， 这 对 提高 压力 机 的 速度 不 利 ， 这 类 压力 机 的 速度 往往 
只 能 达到 200 ~ 300 次 min。 上 传动 高 速 压 力 机 冲 速 高 ， 动 态 性 能 好 ， 而 且 维 修 方便 ， 空 间 
布置 好 ， 目 前 应 用 较 多 。 

3) 从 工艺 用 途 和 结构 特点 上 分 类 ， 可 分 为 三 大 类 : 第 一 类 是 采用 便 质 合金 材料 的 级 
进 模 或 便 单 模 来 冲 裁 卷 料 ， 它 的 特点 是 行程 很 小 ， 但 行程 次 数 很 蜗 ; 第 二 类 是 以 级 进 模 
对 卷 料 进行 冲 裁 、 父 曲 、 浅 拉 深 和 成 形 的 多 用 途 高 速 上 自动 压力 机 ， 它 的 行程 大 于 第 一 类 
压力 机 ， 但 行程 次 数 要 低 些 ; 第 三 类 是 以 第 二 类 压力 机 为 基础 ， 将 第 一 、 二 类 综合 为 一 
个 统一 系列 ， 每 个 规格 有 2 ~3 个 型 号 ， 主 要 改变 行程 和 行程 次 数 ， 提 高 了 压力 机 的 通用 
化 程度 及 经 济 效 益 。 





























高 速 压力 机 的 技术 参数 


图 9-1 所 示 为 高 速 上 自动 压力 机 及 附属 机 构 。 高 速 上 自动 压力 机 除 压 力 机 的 主体 外 ， 还 包 
括 开 卷 、 校 平和 送料 等 机 构 。 高 速 压力 机 的 主体 机 号 大 部 分 都 采用 闭 式 机 构 ， 只 有 小 吨 
位 的 高 速 压 力 机 采用 开 式 机 构 ， 以 保证 机 床 的 刚性 。 主 传动 一 般 采 用 无 级 调 速 。 滑 块 与 
导轨 采用 滚动 导轨 导 癌 ， 使 滑 块 运动 时 侧 回 间 陀 被 消除 。 为 了 提高 请 块 的 导 回 精度 和 抗 
俩 载 能 力 ， 部 分 压力 机 笛 将 机 号 导轨 的 导 滑 部 分 延长 到 模具 的 工作 面 以 下 。 为 了 安 钱 调 
节 模 具 方 便 ， 高 速 压力 机 的 清 块 内 一 般 闻 有 到 模 高 度 调 节 机 构 。 为 了 充分 发 挥 高 速 目 动 
压力 机 的 作用 ， 需 要 高 质量 的 卷 料 、 送 料 精度 高 的 目 动 送料 机 构 以 及 高 精度 、 高 寿命 的 
连续 模具 。 


























ү 


6 


图 9-1 高 速 上 自动 压力 机 及 附属 机 构 
1 一 开卷 机 “2 一 校 平 机 构 ”3 一 供 料 缓冲 装置 ”4 一 送料 机 构 
5 一 高 速 自动 压力 机 6 一 弹性 支承 


1. 国产 高 速 自动 压力 机 
表 9-1 ~ 表 9-8 为 国产 高 速 自动 压力 机 的 主要 技术 参数 。 
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表 9-1 J21G-25 开 式 高 速 压力 机 技术 参数 





























名 称 型 号 J21G-25 
公称 压力 /kN 250 
滑 块 行程 /mm 25 
滑 块 行程 次 数 /( 次 /min) 150 ~ 300 
Hz С ре ЛЫ. гер БЕ / ти 205 
装 模 高 度 调 节 量 /mm 60 
最 大 封闭 高 度 /mm 260 
滑 块 中 心 至 机 和 映 /mm 160 
前 后 mm 300 
工作 人 台 尺 寸 
工作 台 板 厚度 /mm 55 
前 后 /mm 150 
工作 人 台 孔 尺寸 
左右 /mm 250 
# БЕЛЖ JN J 
压缩 空气 压力 /MPa 0.45 -0.5 
Er тт 50 
模 柄 孔 尺 寸 
: 
立柱 间距 /mm 368 
带 料 最 宽 /mm 100 
TH E| He JE шиш 1 
型 号 JZT2-41 4 
主 电 动机 
重量 /kg 3000 
营口 锯 压 机 床 有 限 责 任 公 司 , 主 要 适用 于 注 带 料 的 自 
主要 生产 单位 及 用 途 动 冲压 ,如 微 电 机 定 、 转 子 片 ,仪器 、 仪 表 电 子 等 小 型 件 冲 


压 , 可 实现 无 人 化 自动 冲压 
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表 9-2 J21G 系列 开 式 高 速 精密 压力 机 技术 参数 


型 





















































名 J21G-25 J21G-45 J21G-63 J21G-80 
а 216-16 
121С-25А 121С-45А 121С-63А )721С-80А 
17216-16А 
121С-258В 121С-458 121С-63В )721С-808 
公称 压力 人 kN 160 800 
公称 力行 程 /mm 1.5 2 
清 块 行程 /mm 20 30 30 30 30 
行程 次 数 /( 次 [min) 200 -250 200 ~ 250 200 -250 200 -250 200 ~ 250 
最 大 装 模 高 度 /mm 190 230 250 260 320 
ЖЕ жа Er ре 5р а Ез. 
滑 块 中 心 至 机 身 距离 /mm 170 210 250 300 300 
ЖА ed aS C p Ja х 2 
320 x 480 400 x 700 480 x 820 570 х 850 570 х 1000 
1) Zmm x mm 
ЛӘ TE: fL МУ СА x 
100 x 200 120 x 250 150 x 270 160 x 300 170 x 420 
左右 ) /mm х mm 
滑 块 底面 斥 才 (前 后 x Ze 
180 x 200 210 x250 280 х 400 400 х 480 420 х 560 
右 ) /mm х mm 
ЮМ ЛЭ (ЇЙЛ x Ж 
40 х 60 40 х70 40 х75 50 x 80 50 x 80 
JEF) /ш x mm 
立柱 间 的 距离 /mm 270 410 490 580 660 
ҮСТ180-4А ҮСТ200-4А ҮСТ200-48 ҮСТ225-4А ҮСТ225-48 
电动 机 
4 5.5 7.5 11 15 
JE V (К x х  )/| 1450 х 1020 1620 х 1150 1735 х 1300 1800 х 1400 1900 х 1550 
mm x mm x mm x 2200 x 2400 x 2540 x 2700 x 2800 
净重 /毛重 /kg 2600/3000 3700/4200 4800/5500 5600/6600 6200/7200 
‚ | 江苏 扬 力 集团 ,主要 用 于 印刷 、 造 币 、 电 机 制造 行业 ,适用 于 小 行程 高 速 精 密级 进 模 冲 压 生 
主要 生产 单位 及 用 途 
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产 , 可 装配 光电 保护 装置 ,可 搭配 开卷 校 平 、 自 动 送料 装置 ,实现 压力 机 自动 化 作业 


269 


公称 压力 AkN 

公称 力行 程 /mm 

清 块 行程 /mm 
行程 次 数 /( 次 /min) 


最 大 装 模 高 度 /mm 








装 模 高 度 调节 量 /mm 

滑 块 中 心 至 机 号 距离 /mm 
工作 台 板 尺寸 (前 后 x 左右 )Amm x mm 

机 里 工作 台 孔 尺寸 (前 后 x 左右 )/mm x mm 
工作 台 板 厚度 /mm 

滑 块 底面 尺寸 (前 后 x 左右 )/mm x mm 

模 柄 和 孔 尺 寸 ( 直 径 x 深 度 )/mm x mm 


立柱 间 的 距离 /mm 


型 号 
功率 /kW 


外 形 尺 寸 ( 长 x 宽 xx 高 )/mm x mm x mm 


电动 机 


净重 /毛重 /kg 


主要 生产 单位 及 用 途 


表 9-3 JFC21 系列 开 式 高 速 高 精密 压力 机 技术 参 


型 号 


ЈЕС21-25 
ЈЕС21-25А 


ЈЕС21-45 
ЈЕС21-45А 
ЈЕС21-45 В 


ЈЕС2 1-63 
ЈЕС21-63А 
ЈЕС2 1-63 В 


ЈЕС21-80 
ЈЕС21-80А 
ЈЕС21-80В 


ЈЕС21-110 
ЈЕС21-110А 
ЈЕС21-110В 


ЈЕС21-125 
ЈЕС21-125А 
ЈЕС21-125 В 


ЈЕС21-160 
ЈЕС21-160А 
ЈЕС21-160В 


ЈЕС21-25 В 





Га Гэв | % | > эв гм ж» 
Тэ | = | “< |» | “< (8142 
Гэв | % | % | эв | 2 яс 
Гэм | 0 | w | ст | ae Гю Го 
Гэв | s | % | @ | % | s | = 


YCT180-4A ҮСТ200-4А ҮСТ200-48 ҮСТ225-4А ҮСТ225-4В ҮСТ225-48 ҮСТ250-4А 


1830 х 1120 2020 х 1220 1800 х 1210 1850 х 1280 2010 х 1430 2010 х 1480 2280 х 1540 


х 2080 х 2280 х 2520 х 2850 х 3040 х 3040 х 3240 


3500/4200 4200/5000 6100/7000 8000/9200 11000/12200 | 11800713000 | 15500/17000 








江苏 扬 力 集团 ,广泛 适用 
绥 为 “A” 表 示 机 床 采用 滚 柱 导 轨 , 刚 性 保险 ;后 绥 为 “B”, 表 示 机 床 采用 滚 柱 导 轨 液压 保险 ;无 
保险 








JFC21-200 
JFC21-200 A 
)7ЕС21-200 В 


2000 


2 


80 

350 
760 х 1400 
370 х570 

160 
600 х 800 

65 х90 

870 
ҮСТ250-4В 

22 


2500 х 1580 
х 3320 


16500/ 18000 


Te a aM ЛСЭН HX 2 jr ‚Р Же ЎА] BJ 22 Же ах FH ЗА qi НО НХХ А. Ж ЖК, БЕЛ ЗЕР E E=. Ja 
后 级 表示 机 床 采 用 普通 导轨 ,刚性 


[=l 
га 
= 


рәр ши 
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19-4 ЈК21 系列 开 式 快速 压力 机 技术 参数 















































主要 生产 单位 及 用 途 














型 = 
22 2 
ЈК21-25(А) 7К21-40(А) 7К21-63(А) ЈК21-80(А) | ]К21-110(А) | ]К21-125( А) | ЈК21-150(А) ЈК21-200(А) 
公称 压力 /kN 250 400 630 800 1100 1250 1500 2000 
公称 力行 程 /mm 1.6 1.6 2.0 2.0 2.0 3.0 4.0 5.0 
滑 块 行程 /mm 30 30 30 30 30 30 30 30 
120 ~ 180 100 ~ 160 100 ~ 150 100 ~ 150 80 ~ 120 80 ~ 120 80 ~ 120 60 ~ 100 
了 程 次 数 /( 次 /min) 
(150 ~ 300) (150 ~ 250) (150 ~ 250) (150 ~ 200) (150 ~ 200) (120 ~ 200) (100 ~ 180) (100 ~ 180) 

最 大 装 模 高 度 /mm 250 270 300 330 340 350 350 360 
装 模 高 度 调 节 量 /mm 50 50 50 50 
喉 深 [mm 210 225 260 310 360 370 380 400 

前 后 /mm 400 440 480 600 740 780 

工作 人 台 板 尺寸 
左右 /mm 700 820 850 1000 1300 1400 
前 后 /mm 250 340 400 460 520 520 580 590 
滑 块 底面 尺寸 

左右 /mm 360 410 480 540 630 630 800 820 
模 柄 孔 尺 寸 /mm x mm 中 40 х 50 ф40 x 60 ф50 x 65 ф50 x 80 ф50 х 85 950 х 85 965 х 90 965 х 90 
主 电 动机 功率 /kW 3(4) 4(5.5) 4(5.5) 5.5(7.5) 7.5(11) 11(15) 15(18.5) 18(22) 

前 后 /mm 1300 1410 1515 1870 1940 2200 2200 2250 
外 形 尺 寸 左右 /mm 950 1040 1130 1285 1370 1500 1500 1540 

高 度 /mm 2285 2315 2685 2865 3210 3430 3430 3500 
W EZE Et 3.00/3.80 4.10/4.50 5.50/6.00 8.40/9.40 11.50/13.00 | 15.50/17.00 | 15.50/17.00 21.00/22. 50 


徐州 锻压 机 床 广 ,是 电机 、 低 压 电 郑 电子、 仪表 及 轻 工 等 行业 进行 技术 改造 .设备 更 新 换代 精密 复杂 冲压 \ 大 批量 生产 的 理想 设备 


/т2 444 


A 


L К % 


10 


м, 
26-Р 


T = H 
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Ж 9-5 SH 系列 开 式 超 高 速 精密 压力 机 技术 参数 


| 















































== 527: 
2 УК 
SH-16 SH-25 SH-35 SH-50 
公称 压力 /kN 160 500 
滑 块 行程 /mm 30 20 30 20 10 
行程 次 数 (A)/( 次 /min) 150 ~ 650 |150 ~ 750 |150 ~ 800 |150 ~ 650 |150 ~ 750 |150 ~ 800 |150 ~ 650 |150 ~ 750 |150 ~ 800 1150 ~ 500 1150 ~ 550 150 ~ 600 
行程 次 数 (B)/( 次 /min) 200 ~ 1000200 ~ 1200200 ~ 1400200 ~ 1000200 ~ 1200200 ~ 1400 200 ~ 900 200 ~ 1100200 ~ 1300|200 ~ 700 |200 ~ 900 200 ~ 1100 
最 大 装 模 高 度 /mm 205 210 260 265 270 
装 模 高 度 调 节 量 /mm 40 40 
喉 深 [mm 155 235 
前 后 /mm 300 300 380 450 
工作 人 台 板 尺寸 
左右 /mm 450 500 600 700 
前 后 /mm 180 200 250 300 
滑 块 底面 尺寸 
左右 /mm 250 300 350 600 
热 板 厚度 /mm 75 80 100 120 
主 电 动机 功率 (A)/AkW 2.2 4 5.5 7.5 
主 电 动机 功率 (B)/kW 4 5.5 7.5 11 
前 后 /mm 1100 1200 1500 1800 
外 形 尺寸 左右 /mm 800 900 1000 1200 
高 度 /mm 2000 2100 2300 2500 
气压 /MPa 0.5 0.5 0.5 0.5 
土 要 生产 单位 及 用 途 徐州 锻压 机 床 厂 ,特别 适用 于 生产 电 右 接 插 件 .EI 铁心 . 定 转 子 等 小 零件 的 加 工 。 本 机 型 是 一 种 以 连续 式 高 速 冲 压 为 日 的 的 自动 冲压 设备 , 清 
з 17 Ж 














块 运 动 具 有 极 高 的 运转 精度 ,能 进行 大 批量 高 精度 冲压 生产 








[=l 
га 
= 


рәр {ж 


Оӯа 


29-6 J75G 系列 闭 式 双 点 高 速 精密 压力 机 技术 参数 


型 


га 



































== = 
名 K 
; J75G-125 J75G-160 J75G-200 | ]А75С-40А | JA75G-100 |1Е75С-80(А) JF75G-125( А) 75С-160(А) JF75G-200( À ) 
从 称 压力 /kN 1250 1600 2000 400 1000 800 1250 1600 2000 
公称 力行 程 /mm 2 3 3 3 3 3 3 
滑 块 行程 /mm 30 30 25 25 30 
200 -400 | 200—400 150 ~ 350 150 ~ 300 
行程 次 数 /( 次 /min) 150 ~ 400 150 ~ 300 150 ~300 | 300 ~500 
(200 ~600) | (200—500) | (200—400) (200 ~ 400) 
最 大 装 模 高 度 /mm 380 400 400 340 420 
装 模 高 度 调节 量 /mm 50 50 50 50 50 
工作 台 板 尺寸 (前 后 x 
800 x1300 | 850 х1500 | 900х1600 | 450х700 | 800х1200 | 700х1100 | 750х1300 | 850х 1500 950 x 1700 
左右 ) /mm x mm 
HL T fE fL J F ( Bif 
210х860 | 300x950 | 300х1300 | 180х500 | 250 х900 180 x900 | 330 х1050 | 360 x 1200 400 x 1400 
后 x 左右 )/mm x mm 
工作 台 板 厚度 /mm 180 170 180 
滑 块 底面 尺寸 (前 后 x 
600 x1200 | 650 х1300 | 700х1500 | 340х600 | 630х1100 | 550х1000 | 600х1300 | 650 x1500 760 x 1700 
左右 )/mm x mm 
模 柄 孔 尺 寸 ( 直 径 x 深 
980 х120 | д80х120 | 480х120 
JEF) /ш x mm 
立柱 间 的 距离 /mm 1400 1600 1700 ү т о о 1100 1395 1600 1900 
动机 
功率 /kW 22 37 11 17 18.5/22 22/30 30/37 37/45 
外 形 尺寸 (长 x $Z x | 1900 х2730 | 2050 x2850 | 2050 x3020 | 2390 х1000 | 2800 х 1400 | 2550 х 1680 | 2900 x1800 | 3450 х 2000 3745 х 2395 
Ey нй Йй х 3850 х 3950 х 4230 х 2600 х 3650 х 3350 х 3650 х 3800 х 3990 
净重 / 毛 量 /kg 25800/27000 | 28000/29500 | 32000/33500 |  5300/ 18000/ |17600/19200| 2200/2400 | 2700/2900 3300/3500 
营口 锻压 机 床 有 限 责任 公司 徐州 锻压 机 床 厂 
主要 生产 单位 及 有 用途 江苏 扬 力 集团 ,最 适合 于 用 级 进 模 冲压 С 
Е > Ра {уу Ж 江苏 ,最 适合 级 进 模 冲压 
кү! 80mm， 带 Ж} |200mm, 带 料 | 气压 0.5MPa | 气压 0.5MPa | 气压 0. 5MPa 气压 0.5MPa 






最 厚 1.2mm 





最 厚 1Imm 





J12Z 444 


A 


L К % 


10 


м, 
26-Р 


ШЕЮ 


== 


{= 9 


高 速 压力 机 444 























































= 
表 9-7 部 分 国产 高 速 自动 压力 机 的 主要 技术 参数 
型 
名 小 
J75G-30 175С-60 1С95-30 SA95-80 SA95-125 SA95-200 
公称 压力 /kN 1250 2000 
滑 块 行程 次 数 /( 次 /min) 150 ~ 750 120 ~ 400 150 ~ 500 90 ~ 900 70 ~ 700 60 ~ 560 
封闭 高 度 调 节 量 /mm 50 50 50 60 60 80 
送料 长 度 /mm 6—80 5 —150 80 220 220 220 
材料 宽度 /mm 5 ~80 5 ~150 80 250 250 250 
2 海 第 二 锯 | 通辽 锻压 
生产 厂家 齐齐哈尔 第 二 机 床 ) 
1 机 床 厂 
表 9-8 J76 系列 闭 式 双 点 高 速 精密 压力 机 技术 参数 
型 号 
名 小 
J76-80 176-125 176-200 776-300 
公称 压力 /kN 800 1250 2000 3000 
滑 块 行程 /mm 30 30 30 30 
行程 次 数 /( 次 /min) 200 ~ 600 160 ~ 500 160 ~ 450 150 ~ 450 
最 大 装 模 高 度 /mm 380 400 420 450 
装 模 高 度 调 节 /mm 50 50 
左右 /mm 1700 2000 
工作 台 板 尺寸 И 
前 后 /mm 950 1000 
| 左右 /mm 1700 2000 
滑 块 底面 尺寸 12 
六 后 /mm 650 750 
СТ 左右 /mm 1750 2100 
立柱 间距 ж 
前 后 /mm 450 500 
主 电 动机 功率 /kW 30 45 
左右 /mm 3250 3520 
ЖЭ ХЭ 前 后 /mm 2150 2250 
高 度 Amm 3650 3880 
总 重量 /t 30 40 


主要 生产 单位 及 产品 特点 








扬州 锻压 机 床 有 限 公司 
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2. 日 本 高 速 自动 压力 机 








(1) 工 系列 高 速 目 动 压力 机 表 9-9 为 日 本 会 田 公司 上 系列 高 速 自动 压力 机 的 主要 技术 





























表 9-9 日 本 会 田 公 司 L 系列 高 速 自动 压力 机 的 主要 技术 参数 
型 号 
名 小 
PDA6 PDA8 PDA12 PDA20 PDA30 
公称 压力 /kN 600 800 1200 2000 3000 
行程 长 度 /mm 15 25 50 75 30 50 75 75 
行程 次 数 | 最 高 | 800 | 400 | 250 | 200 | 350 | 200 | 160 120 
/人 (次 /min) | 最低 | 200 | 160 | 100 80 140 80 65 50 
封闭 高 度 /mm 280 300 360 420 
工作 台 板 尺寸 1650 x 900 x 1300 x 
900 x 600 1100 x 800 1700 x 900 
/mm x mm 600 800 850 
主 电动 机 功率 /kW 30 
(2) ВЕАТ 系列 高 速 压力 机 ”由 日 本 京 利 公司 制造 的 BEAT 系列 高 速 压力 机 ， 其 结构 特 


太 为 四 柱 框 染 式 结构 ， 送 料 冀 按压 力 机 压力 的 大 小 专门 配备 ， 送 料 精 度 高 。 适 用 于 集成 电 


路 、 接 插件 、 高 频 头 及 小 型 、 超 小 型 电动 机 的 定子 、 转 子 等 制 件 的 生产 。 


参数 见 表 9-10. 


表 9-10 BEAT 系列 高 速 压力 机 技术 参数 


该 类 压力 机 的 技术 





型 
名 УК 
BEAT-25N BEAT-40N BEAT-60N ВЕАТ-80Х 
公称 压力 /kN 250 400 600 800 





固定 的 滑 块 行程 与 每 分 钟 冲 
压 次 数 /[ mm/ ( IX /min ) | 


20/(300 ~ 1200) 
25/(300 ~ 1100) 
32/(300 ~ 1000) 


20/(300 ~ 1100) 
25/(300 ~ 1000) 
32/(300 ~ 900) 


20/(300 ~ 1000 ) 
25/(200 ~ 850) 
32/(200 ~ 700) 





20/(200 ~ 800) 
20/(200 ~ 720) 
20/(200 ~ 650) 














闭合 高 度 /mm 210 270 320 280 .360 
滑 块 调节 量 /mm 20 20 20 30 
热 板 面积 /mm x mm 580 x 400 700 х 450 900 х 600 1050 х 800 
热 板 孔 尺寸 /mm x mm 350 x 100 500 x 120 600 x 120 780 x 120 
机 床 尺寸 (Lx B x H) mm x mm x mm 2600 х 1580 х 3500 
送料 装置 型 号 GF-60B GF-100B 
送料 线 高 度 /mm 90 +20 120 +20 140 +20 120 +20 170 +20 
送料 长 度 /mm 2.5 -60 2.5 -60 5 ~ 100 5 ~ 100 
材料 宽度 /mm 8—80 8—80 8 ~ 100 
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(3) BSTA 与 FP 系列 高 速 压力 机 日 本 三 井 公司 生产 的 BSTA 系列 高 速 压力 机 和 山田 
公司 生产 的 FP 系列 高 速 压 力 机 结构 类似 ， 精 度 高 ， 适 用 于 中 、 小 型 制 件 的 剖 裁 、 千 
置 及 收 卷 机 等 联合 使 用 
一 类 的 以 冲 裁 为 主 的 平板 型 制 件 ， 此 类 压力 机 具有 很 高 的 生 





拉 深 等 较 精密 的 冲压 工艺 。 当 与 材料 开卷 机 、 校 平 机 及 目 动 送料 靖 
后 ， 对 于 像 集成 电路 的 引线 框 粹 
7. 49-11 为 部 分 技术 参数 。 

表 9-11 BSTA 与 FP 系列 部 分 高 速 压力 机 的 技术 参数 





Ш. 

















型 号 
名 称 
公称 压力 /kN 600 600 
和 可 7m ТЕЕ, Т 
А Е 00-65 250 90 
封闭 高 度 /mm 140 ~ 200 200 ~ 260 265 ~ 293 300 
滑 块 调节 量 /mm 40 40 80 50 
滑 块 尺寸 /mm ф196 ф250 700 х 458 940 х 420 
热 板 厚度 /mm 120 120 
送料 长 度 /mm 100 ~0 100 ~0 200 ~0 240 ~2 
ШОН ат і x 
ERS? 25-17 аан: 
ШЕШЕДИ ТЕ > 
机 床 外 形 尺寸 (LxB)/mm x mm 1450 х 1650 2410 х 1660 
Яаг 30 7 


SP 系列 高 速 压 力 机 日 本 山田 公司 生产 的 SP 系列 高 速 压力 机 为 小 型 开 式 压力 

















机 ， 适 用 于 电子 工业 的 接 插 件 、 电 位 部 、 电 容 融 等 小 型 电子 元 件 的 制 件 生 产 ， 其 技术 参 
数 见 表 9-12 。 
表 9-12 SP 系列 小 型 高 速 压力 机 技术 参数 
名 Ж — 
SP-10CS SP-15CS SP-30CS SP-50CS 
行程 次 数 /( 次 /min) 100 ~ 800 150 ~ 450 
滑 块 调节 量 /mm 25 30 50 50 
热 板 面 积 /mm x mm 620 x 390 1080 x 470 
滑 块 面积 /mm x mm 320 x250 820 х 360 
工作 台 孔 尺寸 /mm x mm 300 x 200 600 x 180 
机 床 重量 /kg 1400 4000 6000 
机 床 外 形 尺 寸 (LxBxH) 
935 x780 x1680 | 910 x1200 x1900 | 1200 х1275 х2170 1625 х 1495 х 2500 
/mm х mm x mm 
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(5) HP 系列 高 速 压力 机 9-13 ЭЭ HA >Z: uJ HP 系列 高 速 压力 机 技术 参数 。 
表 9-13 三菱 公司 HP 系列 高 速 压力 机 技术 参数 


| га 
28 7 


22 УК 
HP-40 HP-60 HP-80 HP-110 


公称 压力 /kN 400 600 800 1100 


人 一 








行程 次 数 /( 次 /min ) 1000 ,1200 ,1300 1800 ,900 ,1000 ,1200 700 ,800 ,900 600 , 700 ,800 














行程 长 度 /mm 25 ,20 ,15 40 ,32 ,25 ,20 35 ,25 ,20 40 ,30 ,20 
封闭 高 度 /mm 280 280 340 380 
Hi | 0 | wm | «. л 

工作 台 尺 寸 /mm х mm 1100 x700 1200 x800 


滑 块 底面 尺寸 /mm x mm 750 х 450 950 х500 1050 х 550 1150 х600 





工作 台 热 板 厚度 /mm 100 120 175 200 


德国 A2 系列 高 速 压力 机 
А2 ЖУК, ЖЛИЕЭЖОЛЖ, АЛЫ Жш» ЖОМ 
Të Н Ж А ЭАК ен.» a ТЕ АЕН ЕЛ Г, JS im НАЖ 
表 9-14 所 列 是 舒 勒 公司 A2 ЖИ] АХ ды таж ЕК JJ JL be Ж: Ж 
Я 9-14 #8) (Schuler) 公司 A2 系列 闭 式 双 点 高 速 压力 机 技术 参数 


= 
名 小 
A2-50 A2-80 A2-100 A2-125 A2-160 A2-200 A2-250 A2-315 A2-400 
公称 压力 AkN 500 800 1000 1250 1600 2000 2500 3150 4000 


最 大 行程 次 数 (无 级 调 
Ж) (Киіп) 


1900 х 2600 х 








ЕЬ 








1050 х 1150 х 1300 х 
工作 人 台 板 尺寸 mm x mm 
800 1000 1000 1200 1200 
封闭 高 度 /mm 350 375 375 450 475 














НИКИ | 0 | 0 | ю | ө | ө | ю | вю || 


4. 美国 脉冲 星 型 (We Kei) 超 高 速 精 密 压 力 机 

美国 明 斯 特 公 司 生产 的 脉冲 星 型 (22250 5)) 超 高 速 压力 机 ， 其 结构 特点 是 : 机 架 为 
ЛЕ 920, ， 运 动 平 稳 ， 精 度 局 ， 采 用 重型 液压 离合 喜与 圆 盘 制 动 磊 ， 模 具 的 闭合 高 度 调整 用 数 
字 显 示 ， 设 置 有 精密 的 凸轮 式 送 料 装 置 及 高 能 量 的 飞轮 等 。 该 压力 机 不 仪 冲压 速度 高 ， 而 且 
运动 精密 ， 可 冲压 出 高 精密 的 制 件 。 它 是 专门 为 集成 电路 引线 框架 等 导线 板 和 终端 接头 等 精 
密 制 件 设计 的 ， 其 技术 参数 见 表 9-15。 





























544 


ll 


高 速 压 力 机 


444 





Яс 9-15 


普尔 萨 型 超 高 


速 压力 机 技术 参 关 


IJ 


== 






































名 水 
公称 压力 /kN 300 600 
13/1500 13/1300 
13/2000 19/1400 19/1200 
固定 滑 块 行程 与 最 大 冲压 速度 /[ mm/ 19/1800 25/1400 25/1200 
( IK /min ) | 25/1600 32/1200 32/1000 
32/1400 38/1100 38/900 
51/900 51/750 
满载 下 的 最 低 冲 压 速度 A( 次 /min) 100 
闭合 高 度 调节 范围 /mm 45 
有 垫 板 时 的 闭合 高 度 范 围 /mm 152 ~ 197 185 -230 250 ~ 290 
13-51 ~ 102 13-73 ~ 137 
13-51 ~ 102 19-54 ~ 105 19-76 ~ 140 
19-54 ~ 105 25-57 ~ 108 25-79 ~ 143 
固定 的 滑 块 行程 -送料 范围 /mm 
25-57 ~ 108 32-60 ~ 111 32-83 ~ 146 
32-60 ~ 110 38-67 ~ 117 38-86 ~ 149 
51-79 ~ 130 51-99 ~ 162 
ЕВИ М /ти 45-0 
热 板 尺寸 /mm x mm 405 x 355 760 x 535 915 x 585 
热 板 孔 尺 寸 /mm x mm 305 х75 660 x 100 760 x 100 
最 高 速度 时 18 标准 模 架 时 90 标准 模 架 时 135 
承受 模具 重量 /kg Е т 
75% 速度 时 90 任 选 模 架 时 135 任 选 模 架 时 180 
机 床 总 高 度 /mm 3050 3150 3380 
机 床 主 电 动机 功率 /kW 11 19 23 
机 床 总 重量 /kg 7100 8460 12600 
一 般 的 材料 厚度 /mm 0:15:52 052553 022543 
送料 宽度 /mm 51-111 51-130 73 ~ 162 
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冲 裁 工 艺 排 样 设计 


1. Отт, 


SPCC 41, 


材料 及 板 厚 : 


制 件 图 : 如 图 10-1a 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 10-1b 所 


АЎ o 





х ҮД SR ҮД ХУД ХХ Бу: 


隔离 网 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 


图 10-1 
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说 明 : 图 10-1a 所 示 为 菜 家 电 隅 离 网 ， 其 年 产量 大 ， 制 件 精度 要 求 员 ,表面 不 得 有 毛 
刺 。 因 此 采用 自动 冲 孔 级 进 模 来 冲压 。 用 宽度 130mm 的 钢 带 冲 制 而 成 。 冲 孔 模 每 次 行程 冲 
两 排 ， 并 用 送料 机 构 、 止 回 机 构 和 传动 机 构 实 现 目 动 送料 。 


10.1.2 ЖА 


材料 及 板 厚 : Н62 黄 铜 ，0.3mm。 
制 件 图 : 如 图 10-2a 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 10-2b 所 示 。 








b) 


{10-2 {ШК 
а) ШЇЇ b) 排 样 图 

说 明 : 

1, 工艺 分 析 

图 10-2a 所 示 为 插 片 ， 该 制 件 采用 无 废料 搭 边 一 出 二 排列 方式 ， 制 件 的 本 体 作 为 种 料 的 
载体 来 传递 各 工 位 之 间 的 冲 裁 工作 。 工 位 名 利用 凸 模 把 囊 料 的 阴影 部 分 制 件 从 模具 内 部 落 
下 ， 另 一 个 制 件 从 模具 的 右 侧 请 出 。 

2. 排 样 设计 

工 位 中 : 13151 7), 

Т.{/ @: 冲 切 长 圆 孔 ; 

工 位 (3): 冲 切 长 圆 孔 及 外 形 废 料 ; 

工 位 由 : 冲 切 外 形 废 料 ; 

10105): WË (第 一 个 制 件 为 落 料 ， 同 时 第 二 个 制 件 利用 第 一 个 制 件 的 落 料 凸 模 刃 口 
切 下 从 模具 的 右 侧 请 出 ) 。 


10.1.3 接地 所 


材料 及 板 厚 SPCC 钢 0. 2mm。 
制 件 图 : 如 图 10-3a 所 示 。 
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ЕЕЕ: 如 图 10-3b 所 示 。 





b) 
图 10-3 接地 片 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
说 明 : 
1. 工艺 分 析 





图 10-3a 所 示 为 接地 族 ， 该 制 件 外 形 太 才 要 求 不 高 ， 但 对 毛刺 方向 有 一 定 的 要 求 ， 经 分 
析 先 冲 孔 、 冲 切 上 废料 ， 后 落 料 才能 达成 。 因 此 采用 一 出 一 的 排 样 方式 。 

2. 排 样 设计 

工 位 (D: ЕНА; 

工 位 包 : 冲 两 个 $2. 0mm 的 小 圆 孔 ; 

Т). @: 冲 切 废料 ; 

工 位 (®: 载体 切断 。 


10.1.4 N2 光驱 压 盘 簧 片 


材料 及 板 厚 : 505301 Ж, 0. 1mm。 

制 件 图 : 如 图 10-4a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-4b 所 示 。 

说 明 : 

1. 工艺 分 析 

图 10-4a 所 示 为 № 光驱 压 盘 先 厂 ， 它 是 一 个 平板 类 制 件 ， 了 和 孔径 要 求 较 高 ， 表 面 要 求 无 
ЖЖ, /-н 2000 万 个 /年 。 对 于 0. 1mm 料 厚 的 不 锈 钢 制 件 ， 如 模具 制作 精度 不 高 会 产生 严 
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1.53+0.02 ф1.53+0.02 





8.28-0.05 


b) 
{10-4 № ЖИ ОЛС 3& T 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
重 掉 河 现象， 造成 制 件 表面 压 痕 严重 ， 无 法 确保 制 件 的 质量 。 综 合 以 上 分 析 ， 决 定 设计 一 副 











局 精度 、 高 速度 的 多 工 位 级 进 模 来 实现 薄 料 大 批量 生产 。 
2. 排 样 设计 
Т.(200: ЖЕНЯ; 
ТАО): 冲 小 圆 孔 ; 
TA: її] я {УЖ}; 
Т.0205): ЈА; 
Т.0206): 冲 切 两 边 异 形 孔 废料 ; 
工 位 四: ж; 
10200: 冲 切 载体 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 


П 冲 裁 、 索 曲 工 艺 排 样 设计 


10.2.1 窗帘 固定 文 架 


材料 及 板 厚 : 10 24, 1.5mm. 
制 件 图 : 如 图 10-5a 所 示 。 
压 筋 后 展开 图 : 如 图 10-5b 所 示 。 


549 


pb) 多 工 位 级 进 模 设计 实用 手册 





排 样 图 : 如 图 10-5c 所 示 。 





К эж! 

---41 
(5) 

c) 


图 10-5 Тїї ЕЖЕ 
а) 制 件 图 b) 压 筋 后 展开 图 с) 排 样 图 





说 明 : 

1, 工艺 分 析 

图 10-5a 所 示 为 窗帘 固定 文 架 ,该 制 件 外 形 为 L 形 敬 曲 ， 上 面 有 一 个 $4. 8mm 的 圆 孔 和 
两 个 腰 形 孔 ， 最 大 的 外 形 太 二 为 53.6mm x43.5mm x31.5mm， 从 图 10-5a 可 以 看 出 ， 该 制 
件 总 体 精 度 要 求 不 高 。 制 件 的 要 曲 半径 为 АА. 5mm， 查 得 制 件 穿 曲 圆 角 半径 比 允 许 最 小 半 符 





550 


5105 多 工 位 级 进 模 排 样 设计 实例 44 4 





大 得 多 ， 对 于 此 制 件 的 弯曲 较 有 利 。 
该 制 件 从 形状 、 斥 才 大 小 、 撤 术 要 求 及 生产 批量 分 析 ， 采 用 多 工 位 级 进 模 生 产 较 为 


2. 排 样 设计 
工 位 帆 : ЛЕНА; 
工 位 @): | F. ЖЯ; 
ТМ): ЖАА. 48 8-4, 
1. (200: РЯ; 
ТК): 切断 、 25 Ç 
10.2.2 if BB SE J% ЯЕ P£ 
И ЖМ 6: 20F pJ, 2. Отт, 
制 件 图 : 如 图 10-6a 所 示 。 


展开 图 : 如 图 10-6b 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 10-6c 所 示 。 


4.67°+1° 


6.00°+1° 
КТ 





ЄЧ ТА, 
© © 
3 a 
© cq | ° 
ех ш | 
6.5 СА 
Э) 210 ши 
11) 2р 3 
2.3 
11.5+0.1 1.2 46--0.07 
69.2-0.1 
a) 








с) 


图 10-6 атш. л йт СВЕ 
а) 制 件 图 b) 展开 图 c) 排 样 图 
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说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-6a 所 示 为 液 量 显示 融 饮 链 ， 该 制 件 有 毛刺 方 铝 的 要 求 ， 需 癌 下 穿 曲 成 形 。 从 图 
10-ба 可 以 看 出 ， 制 件 内 了 筷 精 度 要 求 较 高 (内 和 孔 为 $86.5mm +0.03mm)。 为 此 在 模具 设计 上 
重点 考虑 区 曲 成 形 问题 。 

该 制 件 付 曲 半径 为 ROo.Smm， 因 此 对 板 料 的 纤维 方 回 要 求 特 别 严格 ， 如 纤维 方 回 同人 革 曲 
线 平 行 ， 在 生产 中 会 引起 穿 曲 之 后 制 件 开裂 、 汤 裂 现象 。 完 成 此 制 件 需 要 经 过 冲 孔 、 压 饮 链 
配合 面 的 圆 环 是 台 、 弯 曲 等 工序 ， 告 采 用 单 工序 模 ， 生 产 效 率 低 ， 制 件 精度 无 法 保证 ,满足 
不 了 生产 的 需求 ， 故 选用 级 进 模 生产 。 

2. 排 样 设计 

工 位 帆 : ЖА СЫЕНА). ЖАР. Ж; 

т.020): 冲 切中 部 废料 ; 

Т.0709): 冲 切 外 形 废 料 ; 

工 位 了: 弯曲 ; 

ТМ): 空 工 位 ; 

工 位 (@): 冲 切 载体 ( 制 件 与 载体 分 离 ) 。 


10.2.3 弹性 接触 卡 座 























材料 及 板 厚 : SPCC 钢 ，0. 3mm。 
制 件 图 : 如 图 10-7a 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 10-7b >к. 









[] ° 
В 


ши опази ааа ШШШ 


К. 







194 


| їгїт 


0 ЫГ 0 


图 10-7 弹性 接触 卡 座 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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说 明 : 


1. 工艺 分 析 
图 10-7a 所 示 为 弹性 接触 卡 座 ， 该 制 件 形状 复杂 ， 尺 寸 精度 要 求 高 ， 中 部 有 9 4 ë 
片 ,，4 个 角 上 各 有 1 个 ф5. 1mm 圆 和 孔 ， 侧 面 有 2 А ф5. 2mm + 0. 02mm 的 翻 和 也 及 2 个 12mm % 
Ну2531, КЇ ЕТЕ ЛӘ, ЖЩ, ЛА СЛ, яєЖЛЇ Л ЛЭЛТ РН ЖОЮЛ, ттт Ж 
2. BF 3846206 JH OL DKCE LF, «ЭС АЕ, АЮЖАН Liu ЛЫ Т} КЕ 
较为 合理 。 
2. 排 样 设计 


11200: 
Т): 
TQ: 
工 位 由 
Т): 
工 位 人 @): 
工 位 OO: 


ТЕНТ. 48551218: 
冲 异形 槽 ; 

翻 孔 、 弹 片 成 形 ; 
ЖШ; 

ЭШ; 

空 工 位 ; 


冲 切 载体 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 


10.2.4 支架 
材料 及 板 厚 : Т12 钢 ，0.8mm 。 


Tha 


制 件 图 : 
展开 图 : 
排 样 图 : 


说 明 : 


如 图 10-8a 所 示 。 
如 图 10-85 所 示 。 
如 图 10-8c 所 示 。 


1. 工艺 分 析 


如 图 10-8a 所 示 为 计算 机 机 箱 连 接 支 染 ， 








根据 制 件 图 可 知 : 要 生产 出 该 制 件 ， 需 经 过 剖 


要 曲 和 切断 等 多 赴 工 序 。 该 制 件 结构 复杂 ， 杰 曲 时 受 力 不 均匀 ， 如 采用 单 工序 模 生 产 ， 
需 多 副 模具 ， 且 制 件 定 位 十 分 困难 ， 不 能 达到 精度 ; 如 采用 复合 模 ， 虽 然 生产 出 的 制 件 精度 
高 ， 但 需 模 具 较 多 ， 不 易 实 现 目 动 化 。 经 研究 决定 ， 采 用 级 进 模 则 可 解决 以 上 的 问题 ， 不 仅 
能 达到 较 高 的 精度 ， 易 实现 自动 化 ， 而 且 在 提高 效率 的 同时 还 可 确保 生产 安全 。 

2. 排 样 设计 


11200: 
下 位 CA 
工 位 由 
Т): 
工 位 (@): 
ТФ: 
工 位 (8): 








冲 导 正 销 孔 及 6 个 圆 孔 ; 

(8: 冲 切 中 部 外 形 废料 ; 

冲 切 两 涉外 形 废 料 ; 

ЖЩ 1; 

ЖЩ 2; 

ЖЩ 3, 

冲 切 载体 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 


10.2.5 接线 座 
材料 及 板 厚 : T13 钢 ，2. От. 


制 件 图 : 
排 样 图 : 


如 图 10-9a 所 示 。 
如 图 10-9b 所 示 。 
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к 
221222 
"ЕЖЕ ЯЛ 
лн Зүс :4 


ч 
Z x 
x x 7 x 
Ф 2 ® @ © 
a el 2834-0006 
s| š = = 
c) 
图 10-8 支架 
a) 制 件 图 b) 展开 图 с) 排 样 图 
说 明 : 
1. 工艺 分 析 





如 图 10-9a 所 示 为 接线 座 ， 制 件 由 料 厚 为 2.0mm 的 卷 料 冲 制 ， 外 形 需 经 过 多 次 弯曲 。 
其 冲压 工艺 由 冲 裁 、 弯 曲 、 压 筋 等 工序 组 合 而 成 。 外 形 尺 寸 大 小 一 般 ， 曾 采用 单 工 序 模具 冲 
压 成 形 ， 但 由 于 生产 效率 低 ， 尺 十 稳定 性 不 好 ， 不 能 满足 生产 要 求 。 经 分 析 ， 采 用 多 工 位 级 
进 模 生产 ,不 但 大 大 提高 了 生产 效率 ， 而 且 质 量 也 得 到 了 保证 。 

2. 排 样 设计 

工 位 帆 : ЖАА. (包括 导 正 销 筷 ); 

Т.{/ @: 冲 切 废料 ; 

Т0), @: 冲 切 外 形 废料 ; 
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b) 


图 10-9 ”接线 座 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 
Т.М ©: 328028, 
工 位 (O): U J 25 Ш| ; 
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工 位 (WD: НАА МЕА; 

ТЛ): 空 工 位 ; 

工 位 (9): 冲 切 载体 ( 制 件 与 载体 分 离 )。 
10.2.6 ЇЕ 5 sa ЕЖ 

材料 及 板 厚 : 65Mn 44, 0.6mm. 

制 件 图 : 如 图 10-10a 所 示 。 


展开 图 : 如 图 10-10b 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 10-10e 所 示 。 










36.56 


эг 
=ч 5 (е7: 


гаа к 


b) 


图 10-10 тн Е 
а) ЇЕ b) 展开 图 
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说 明 : 


图 10-10 Ф Е (2) 
c) 排 样 图 


1. 工艺 分 析 
如 图 10-10a 所 示 为 蜂 某 帘 铝 上 深 ， 该 制 件 形 状 复 杂 ， 尺 寸 精 度 要 求 不 高 ， 主 要 对 窗帘 
文 架 起 定位 和 卡 扣 作用 。 制 件 为 多 个 工序 的 弯曲 成 形 件 ， 其 冲压 工艺 主要 为 冲 裁 、 守 曲 等 工 








序 。 经 分 析 ， 








采用 连续 冲压 方式 较为 合理 ， 最 后 一 工 位 采用 先 这 曲 成 形 ， 再 切断 的 工艺 ， 能 


很 好 地 解决 在 多 工 位 级 进 模 上 制 件 与 载体 难以 连接 的 难题 。 
2. 排 样 设 计 


11200: 
ТМ): 
工 位 (3): 
工 位 由 : 
Т): 
工 位 (@): 
A 
工 位 (8): 
Тф): 





冲 导 正 销 孔 ， 冲 方 孔 、 压 筋 ; 

КА, УУР; 

冲 切 外 形 废 料 ; 

空 工 位 ; 

328855 HH ; 

头 部 再 弯曲 ; 

U JÉ 25 lll k > 25 IH ; 

Би ТӘШ; 

90° 弯 曲 ， 冲 切 载体 ( 制 件 与 载体 分 离 )。 


10.2.7 U 形 连 接 支 架 


材料 及 板 厚 : 12Crl18Ni9 0, 0. 2mm。 


制 件 图 : 
排 样 图 : 


如 图 10-11а 所 示 。 
如 图 10-11b 所 示 。 
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53.5 





图 10-11 0U 形 连接 支架 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 


说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-11a 所 示 为 电器 U 形 连 接 支架 ， 其 形状 简单 ， 制 件 壁 厚 较 薄 (1=0.2шш), K 
才 精 度 要 求 高 ， 边 缘 要 求 压 毛 刺 。 如 采用 单 工 序 模 神 压 ， 所 需 模 具 多 ， 且 边缘 压 毛 刺 工 序 难 
以 定位 ， 导 致 压 毛刺 边缘 不 均匀 ， 从 而 影响 制 件 的 质量 。 因 此 决定 采用 多 工 位 级 进 模 进 行 剖 
压 ， 并 在 每 一 工 位 上 都 设置 导 正 销 精 确定 位 ， 很 好 地 解决 了 边缘 压 毛 刺 不 均匀 的 难题 。 

2. 排 样 设计 

工 位 帆 : 冲 圆 孔 (包括 导 正 销 孔 )， 冲 5 个 长 圆 孔 ; 

ТМ): ЖЕП; 

1128): 冲 切 一 端 外 形 上 废料 ; 

1079), ©: 冲 切 为 一 端 外 形 上 废料 ; 

工 位 @: 压 周 边 毛 刺 ; 

工 位 @: ОК; 

1.0200: 冲 切 两 端 载体 ( 制 件 与 载体 分 离 )。 


10.2.8 电器 外 过 


材料 及 板 厚 : SECC 钢 ，0.6mm。 
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制 件 图 : 如 图 10-12a л. 
展开 图 : 如 图 10-12b 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 10-12c 所 示 。 


O06~0-O0-0-G 
90808080808080 
396868686868686 


GO O OSO OSO 
99590909080909 
о5050000000000 了 





图 10-12 Ний 956 
a) ШЇ 5) 展开 图 с) 排 样 图 

说 明 : 

1, 工艺 分 析 

如 图 10-12а 所 示 为 电器 外 完 。 传 统 的 电 右 外 学 通 党 设计 成 盒 形 拉 深 件 ， 因 盒 形 拉 深 材 
料 流动 不 均衡 ， 毛 坏 尺 寸 也 难以 精确 计算 ， 不 仪 冲压 工友 多， 而 且 拉 深 试 模 成 合格 产品 相当 
费时 。 目 前 ， 盒 形 外 过 回采 用 雪 曲 成 形 结构 发 展 ， 该 结构 可 以 简化 神 压 工艺 ， 提 高 材料 利用 
率 及 制 件 的 合格 率 。 但 是 四 面 弯曲 导致 载体 设置 困难 ， 利 用 普通 模具 结构 又 无 法 实现 连续 
冲压 。 

该 制 件 外 形 较 复杂 ,平面 上 分 布 了 很 多 小 筷 ， 其 中 126 个 43.5mm А РЕА, 
所 上 同 模 安装 空间 受 限 ， 需 要 分 步 冲 裁 ， 并 采用 台阶 式 圆 形 凸 模 密 集 型 的 群 渎 方案; 其 外 形 落 
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料 曲线 非常 复杂 ， 在 冲 裁 工序 安排 时 必须 从 制 件 加 工 的 可 行 性 和 寿命 角度 考虑 ， 必 须 分 段 进 
行 简 化 ， 逐 步 冲 裁 ， 前 后 两 次 “ 接 刀 ”设计 时 需要 特别 注意 ; 标识 为 0O0、P、Q、R 的 4 道 
弯曲 为 主要 要 曲 ， 其 角度 为 90"， 下 边 高 度 比 较 大 ， 番 载 后 回 弹 较 大 ， 所 以 需要 用 和 斜 模 弯曲 
成 形 减 少 回 弹 ， 其 余 14 iñ sI ( 14 /4-534 18185), Жы 6, т 
据 4 道 主要 从 曲 决定 向 上 或 回 下 折 膏 。 

2. 排 样 设计 

ТАУП): 刻印 〈 打 标记 ) ; 

Т.(200: 冲 孔 、 冲 切 外 形 废料 ; 

工 位 (3): 884. 8 41: 

工 位 由 : ЈУРЕ; 

工 位 (5): 冲 孔 、 冲 切 外 形 上 废料、 弯曲 标识 4 处 、B 处 及 C b; 

工 位 (@): 弯曲 标识 G 处、 五 处 、1 处 及 J 处 ; 

TÍ O: МТА КАКА АБ; 

ТА): 25 рН МЖ, МА, D Ab. ЕАЬК F Ab; 

ТМО): 弯曲 标识 0 处 及 P 处 ; 

工 位 (9: 弯曲 标识 Q 处 及 RR 处 ， 制 件 与 载体 分 离 。 


10.2.9 安装 连接 支 座 


材料 及 板 厚 : 5ЕСС, 0. 8mm。 

制 件 图 : 如 图 10-13a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-13b 所 示 。 

说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-13a 所 示 为 安 骤 连接 文 座 ， 该 制 件 为 左右 对 称 件 ， 如 把 此 制 件 的 左右 对 称 件 各 
用 1 副 一 出 一 排列 方式 的 多 工 位 级 进 模 进 行 冲压 。 那 么 在 90°® 81587025 ХХ Ар Е 0] 
问 力 ， 会 导致 制 件 质 量 不 稳定 ， 故 采用 对 排 对 称 的 排列 方式 。 其 冲压 工艺 包括 冲 切 外 形 记 
料 、 预 冲 孔 、 翻 也 和 3 个 U 形 窟 曲 。 主 要 为 制 件 单 角 的 90?" 膏 曲 采用 对 排 对 称 排列 之 后 ， 成 
为 U 形 守 曲 工艺 ,克服 了 单 角 荨 曲 的 侧 向 力 ， 使 制 件 质量 更 稳定 。 

2. 排 样 设计 

工 位 帆 : 冲 导 正 销 孔 ; 

TJQ: ЈЕ; 

工 位 号 : 冲 切 外 形 废 料 ; 

工 位 由 : УЕ. Н; 

Т.{/ ©: 翻 孔 ; 

Т.У): 弯曲 1; 

1.0108): 弯曲 2; 














560 


5105 多 工 位 级 进 模 排 样 设计 实例 44 4 





21.08 































































































b) 
图 10-13 ”安装 连接 支 座 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
140200: 冲 切 “十 ”字形 载体 ( 制 件 与 载体 分 离 )。 


10.2.10 X E> 


材料 及 板 厚 DC03 54, 2. 0mm。 

制 件 图 : 如 图 10-14a 所 示 。 

展开 图 : 如 图 10-14b 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-14c 所 示 。 

说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-14a 所 示 的 汽车 上 的 龙骨 架 ， 年 产量 大 ， JE КЫЛ+, 2FJE 2 Z B] 25 HH fF, 
由 于 制 件 的 两 端 均 为 要 曲 成 形 ， 故 采用 模 回 单 排 的 多 工 位 级 进 模 进 行 冲压 ， 但 制 件 中 
有 2 处 90? 单 角 弯 曲 ， 对 模具 产生 侧 回 力 ， 导 致 制 件 弯曲 高 度 不 稳定 。 为 避免 单 角 区 曲 
对 模具 产生 侧 向 力 ， 该 排 样 在 工 位 090?" 侍 曲 的 对 面 也 设计 有 工艺 90° 2; HH, 2528 
为 U 形 弯曲 结构 ， 使 弯曲 时 受 力 较 均 衡 ， 在 工 位 中 把 此 工艺 弯曲 同 载 体 一 起 切除 即 可 。 

2. 排 样 设计 

Т.ЇМ00: ЕНА. ЖЖ; 
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站 Ó ! р 2 0: 1 
| | : 
ÜU эы 1 Ú \ Ú 


с) 





图 10-14 龙骨 架 
а) 制 件 图 b) 展开 图 e) 排 样 图 
14200): 剖 切 外 形 废料 、 切 天 ; 
工 位 (3): 冲 切 外 形 废料 ; 
TA: 冲 切 头 部 外 形 废 料 ; 
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Т.0205): 弯曲 1; 
ТАО): 弯曲 2; 
Т.0206): 弯曲 3; 
1.(200: 冲 切 载体 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 


10.2.11 安装 


в 


材料 及 板 厚 DC04 54, 2. Smm。 

制 件 图 : АП 10-15а 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-15b 所 示 。 

说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-15a 所 示 的 安装 座 ， 生 产 批 量 大 ， 形 状 复 杂 ， 尺 寸 精 度 要 求 不 高 ， 外 形 尺 寸 为 
78.9mm x77mm x73mm， 制 件 中 有 2 АА. 2 РАТ Ато, 其 中 有 1 个 
Ф8. 1mm 的 圆 孔 和 1 个 腰 形 孔 的 中 心 距离 为 39mm 的 尺寸 难以 保证 ， 因 此 考虑 在 弯曲 之 后 冲 
压 。 该 制 件 为 多 个 工序 的 于 曲 成 形 件 ， 其 冲压 工艺 包括 神 裁 、 压 凸 包 和 等 曲 等 工序 。 采 用 横 
排 排 列 的 多 工 位 级 进 模 进 行 冲 压 成 形 ， 为 增强 载体 的 强度 ， 在 载体 上 设计 工艺 弯 边 。 

2. 排 样 设计 

Т.ЇМ00: ЕНА, 4 9) 2 4: 











a) 
10-15 ЖЖЖ 
а) 制 件 图 
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b) 


图 10-15 Ж (Ж) 
b) 排 样 图 


1.22): 冲 切 外 形 上 废料; 

工 位 (3): 冲 切 外 形 上 废料 、 冲 1 个 腰 形 孔 及 1 个 $6.4mm 圆 孔 ， 载 体 工 艺 弯 边 ; 
ТАФ: Ж; 

Т.0205): 弯曲 1 ( 见 图 10-15bA 一 4 ИИ ) ; 

1.0206): 2512 (5 10-1558--В Б | Ё. ); 

Т.Ї200::25 3 (5 10-155С--С ЛЛ ); 

1.0208): 274 ( 见 图 10-15bD 一 D А ): 

ТМО: ЖОР, 

工 位 四: 冲 切 载体 ( 制 件 与 载体 分 离 )。 


10.2.12 -Ж 


材料 及 板 厚 505301 Ж, 0.8mm. 

制 件 图 : 如 图 10-16a 所 示 。 

展开 图 : 如 图 10-16b 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-16c 所 示 。 

说 明 : 

1, 工艺 分 析 

如 图 10-16a 所 示 的 电器 卡 座 ， 年 生产 批量 为 30 万 件 以 上 ,该 制 件 形状 复杂 ,但 玖 曲 
对 称 , 有 良好 的 弯曲 工艺 性 ,其 冲压 工艺 包括 冲 裁 、 撕 破 压 凸 包 、 压 加 强 盘 及 多 道 宅 曲 等 
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0 | 1 1 
Ф Ф Ф Ф Ф Ф 
Al 


j 9 9 > S 0 т Ф 9 090 ш 
с) 


{10-16 Ж 
а) 制 件 图 b) 展开 图 c) 排 样 图 
工序 。 为 满足 大 批量 生产 需求 及 确保 制 件 能 很 好 地 定位 ， 决 定 采 用 多 工 位 级 进 柑 进行 冲压 。 
考虑 到 制 件 两 端 U 形 舍 曲 回 弹 较 大 ， 因 此 在 工 位 进行 30" 的 预 弯 处理， 并 进入 工 位 @@ 两 端 
部 进行 U JÉ #> HH Ч. 
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2. 排 样 设 计 


TA: 冲 导 正 销 和 孔 、 冲 切 两 侧 妨 及 预 切 中 部 外 形 废料 ; 

ТМО: 切 舌 压 凸 包 、 预 切 另 一 个 外 形 中 部 废料 ; 

工 位 (3): 417) 9 77 УУ; 

工 位 由 : 神 切 另 一 个 两 端 外 形 废 料 ; 

Т.0205): 弯曲 1 (9. 10-16c4 一 4 8 ); 

Т.0206): 弯曲 2 (9. 10-16сВ—В ЈЕ ) ; 

工 位 WD: 弯曲 3 ( 见 图 10-16cC 一 C ШИ E ) ; 

1.0108): 弯曲 4 (JÉ 10-16cD 一 D Е ); 

工 位 9): 2545 ( 见 图 10-16ck 一 E Е ); 

工 位 四: 冲 切 载体 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 
10.2.13 ВЕЛ з 26 

材料 及 板 厚 : РСС #0, 0. 7mm。 


制 件 图 : 如 图 10-17a 所 示 。 
展开 图 : 如 图 10-17b 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 10-17e 所 示 。 


说 明 : 


1. 工艺 分 析 


如 图 10-17a эх ЭЛ ЭРХ ЯС, 
3]. КЕСА ЕЭ, ЗЭЭЛ, ж ШАТЛЫ, ААН НЖ#, WH BE 
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ЁС (7 к, 生产 批量 大 、 557 Н, 








92.796 


| 


85.478 












22.3 


图 10-17 ЖАНЕ ZE 
a) 制 件 图 
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图 10-17 机 箱 排 风 户 支架 (Z) 


b) 展开 图 с) 排 样 图 





副 醒 具 的 定位 一 致 性 差 ， 导 致 排 风 孔 与 扎 之 间 的 连接 带 大 小 不 均匀 ， 使 连接 带 的 强度 变 弱 ， 
严重 者 造成 连接 惠 断 裂 。 为 保证 制 件 的 质量 及 提高 生产 效率 ， 采 用 多 工 位 级 进 梗 冲压 较为 
合理 。 








2. 排 样 设 计 


11200: 
Т): 
1020): 
工 位 由 : 
ТА): 
工 位 (@): 
Tl O: 
工 位 (8): 
Тф): 
т.0100: 
工 位 由: 
工 位 是: 


10.2.14 ATM 弹片 


冲 导 正 销 孔 、 冲 切 废 料 ; 

ШП, НИЈЕ; 

冲 切 废料 ; 

冲 切 废料 ; 

冲 切 废料 ; 

弯曲 1 ( 见 图 10-17cB 一 8、C 一 C P| MES); 
弯曲 2 ( 见 图 10-17cD 一 D ЗИ  ), 

ЖЗ ( 见 图 10-17ck 一 E И), УРЕ; 
弯曲 4 ( 见 图 10-17eF—F 及 С—С ИЙ ): 
ТЗ 5 (9. 10-17сН--Н ИИ); 

空 工 位 ; 


冲 切中 部 载体 ( 制 件 与 载体 分 离 )。 


材料 及 板 厚 : 65Mn 钢 ，0. 3mm。 
制 件 图 : 如 图 10-18a 所 示 。 


排 样 图 : 如 图 10-18b 所 示 。 
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b) 


图 10-18 ATM Л: 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 


说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-18а 所 示 为 ATM 弹片 ， 其 生产 批量 大 ， 该 制 件 形状 简单 ， 但 成 形 工 艺 复杂 ， 
制 件 中 无 圆 孔 ， 大 采用 单 工序 模 ， 不 但 所 需 模 具 多 ， 而 且 牧 外 形 无 法 准确 定位 ， 故 采用 一 出 
二 排列 的 多 工 位 级 进 模 进行 冲压 成 形 ， 可 避免 单 角 灾 曲 时 的 侧 疝 力 存 在 ， 并 在 中 间 载 体 上 设 
置 有 $3. Отт 的 导 正 销 孔 作为 市 料 的 精确 定位 。 

2. 排 样 设计 

工 位 帆 : ЛЕНА; 

ТО), @: 冲 切 外 形 废料 ; 

工 位 由 : 弯曲 1 (9 10-18 4-4 ME ) ; 

Т.0205): 弯曲 2 (9. 10-1858--В А ) ; 

ТМ: 55 3 ( 见 图 10-18bC 一 C ИЛЕ ) ; 

1.0208): 弯曲 4 (JE 10-18bD 一 D И ) ; 

1.0200: 2545 (9. 10-18ЬЕ—Е ИЛ ) ; 

т.002: 冲 切 载体 ( 制 件 与 载体 分 离 ) 。 


10.2.15 汽车 夹 面 板 


材料 及 板 厚 DC03 钢 ，2. 5mm。 
制 件 图 : 如 图 10-19a 所 示 。 
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排 样 图 : 如 图 10-19b 所 示 。 

ШАЛ: 

1, 工艺 分 析 

如 图 10-19a 所 示 为 汽车 夹 面 板 ， 该 制 件 为 对 称 件 ,形状 简单 ， 因 板 料 较 厚 (1- 
2. 5mm) ， 导 致 成 形 工 艺 复杂 。 其 冲压 工艺 包括 冲 裁 、 压 筋 及 这 曲 ， 看 采用 单 工 序 模 训 





| H 
|| | 
k. й 


a) 
图 10-19 ”汽车 夹 面板 
a) 制 件 图 
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10-19 


汽车 夹 面 板 〈 续 ) 
b) 排 样 图 
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压 ， 所 需 模 具 多 ， 而 且 单 角 榴 曲 严 重 时 会 对 模具 产生 侧 回 力 ， 导 致 制 件 质量 不 稳定 。 经 分 
析 ， 把 对 称 件 放 在 一 副 多 工 位 级 进 梗 上 进行 冲压 ， 把 单 件 单 角 这 曲 转化 为 对 称 件 的 0 JÉ 25 
曲 《〈 也 就 是 说 在 每 工 位 的 讨 曲 成 形 均 为 对 称 的 ) ， 使 两 边 的 这 曲 力 得 到 相互 平衡 ， 同 时 也 减 
少 弯曲 时 毛坯 的 移动 ， 从 而 保证 制 件 的 质量 。 








2. 排 样 设计 


1.00: 
то): 
1-0): 
тА, 
工 位 @): 
1-2: 
т): 
1.0) 
т.200: 
1200: 
т: 
за F 
材料 及 板 厚 : 


制 件 图 : 
排 样 图 : 


10. 2. 16 


说 明 : 


冲 圆 孔 〈 包 括 导 正 销 孔 ) ; 

冲 4 个 圆 筷 、 冲 切中 部 外 形 瞩 料 ; 
冲 切 头 部 外 形 废 料 ; 

(5): 冲 切 头 部 及 中 部 外 形 废料 ; 
ЖЯ = ИВИ; 

四 周 90925, 

空 工 位 ; 

90525 ИУ V 形 弯 曲 及 载体 同 制 件 连 接 处 工艺 压 弯 ; 
空 工 位 ; 

载体 工艺 压 弯 校正 ; 

冲 切 载体 (载体 与 制 件 分离 )。 





65 Mn 钢 ，0.4mm。 
如 图 10-20a 所 示 。 
如 图 10-20b 所 示 。 


1. 工艺 分 析 
如 图 10-20a 所 示 为 某 仪 大 的 弹 敬 垫 片 ， 该 制 件 外 形 尺 寸 较 小 ， 形 状 简单 ， 生 产 批量 大 。 





制 件 外 形 圆 弧 处 不 得 有 “ 接 刀 ”六 及 毛刺 。 奋 米 用 复合 模 或 单 工序 模 进 行 冲压 ， 冲 压 出 的 
制 件 虽 然 能 符合 工艺 要 求 ， 但 因 制 件 尺 寸 较 小 ， 给 手工 放置 带 来 了 很 大 的 困难 ， 而 且 不 能 实 
现 上 自动 化 生产 ,使 制 件 的 质量 难以 控制 。 经 分 析 ， 采 用 一 出 三 排列 的 多 工 位 级 进 模 进 行 冲 
压 ， 载 体 只 能 连接 在 制 件 的 弯曲 头 部 ， 从 而 给 弯曲 融 来 了 很 大 的 困扰 ， 因 此 在 该 制 件 的 最 后 
一 工 位 利用 先 切 断 再 弯曲 同时 进行 的 复合 工艺 ， 能 很 好 地 解决 在 级 进 模 中 难以 同 载体 连接 的 
难题 。 








2. 排 样 设 计 


Т.0200: 冲 导 正 销 筷 ， 冲 ф7. 9mm 圆 孔 ; 
1. (202): 冲 2 个 $7.9mm 的 圆 孔 ; 
1Т.(24), б): 冲 切 中 部 外 形 上 废料 ; 
Т.С): 冲 切 两 端 外 形 瞩 料 ; 

ТМ): 空 工 位 ; 

Т.0209): 大 圆 弧 弯曲 ; 
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Фф 9Ф у т б б Ф 98 09 шш ш 
5) 


图 10-20 ЖЭЛ 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 
т.0100. 00: 空 工 位 ; 
10209), 03: 先 冲 切 载体 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 再 弯曲 两 耳 打 的 复合 工艺 。 


10.2.17 + 





材料 及 板 厚 : 65 Ма 44, 0. 6mm 。 

制 件 图 : 如 图 10-21a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-21b 所 示 。 

说 明 : 

1, 工艺 分 析 

如 图 10-21a 所 示 为 卡 绰 ,该 制 件 外 形 复 杂 ， 尺 寸 精度 要 求 一 般 ， 38 J Z j] 25 HH JS 
ЭҤ jk fE, WJ НАК, 558325 Н I| o 4 34213, НиТ Z TL 
位 级 进 模 上 采用 7 W eS HH yE, JF JH k e 22 HH R ff B X K 25117523 HH 8 89 ШЙ 
ТЕ Ж ЈЕ Н Ж H] 2 + $82.52mm Bš ë 1Е Л 4 ТЕ + ЖЕН E r. IE uh Ek Hi 2 F 3 
稳定 。 

2. 排 样 设计 

Т.(20: 冲 导 正 销 和 孔 、 冲 切 内 形 长 条 废料 和 孔 ; 

Tj @: 冲 切 腰 形 孔 ; 

工 位 (3): 809) 4 条 长 条 外 形 废 料 ; 

工 位 (: 冲 切 头 部 及 另 4 条 长 条 外 形 废 料 ; 





572 


5105 多 工 位 级 进 模 排 样 设计 实例 44 4 





49.15 











( 
52:35 
== = 
@ 也 02 (Е) 
0) 
图 10-21 -ЁЖ 


а) 制 件 图 b) 排 样 图 





10706): ОАЕ; 
工 位 @@: U 形 向 上 弯曲 ; 
ТМ 6: ОЕК V 形 问 下 弯曲 ; 


Т9): W Ер К® РН R4.5 ДК; 
т.000: и; 

工 位 由 : Fj ЕВЕ 25 HH ; 

Т.0209: Ја 25, 


10.2.1858 合 页 卷 圆 件 


M ER 5 5: 505304 0], 0.07шш- 

制 件 图 : 如 图 10-22a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-22b 所 示 。 

说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-22a 所 示 为 合 页 卷 贺 件 ， 该 制 件 形状 为 普通 的 饮 链 卷 圆 件 ， 卷 圆 尺寸 小 而 精度 
较 高 ， 着 圆 直径 为 $1. 54mm +0. 02mm ， 属 于 微 形 高 精度 卷 圆 件 。 其 卷 圆 工艺 为 : 03:80 
88, (290225, 4 [И]; 由 整形 。 在 头 部 预 弯 成 形 时 将 头 部 打 注 ， 可 以 减少 卷 圆 时 的 摩 探 
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b) 


图 10-22 合 页 卷 圆 件 

а) 制 件 图 b) 排 样 图 
力 ， 能 很 好 地 使 卷 副 时 材料 沿 着 止 模 顺 利 流动 ， 卷 圆 完成 后 用 整形 工序 将 卷 加 件 进行 整形 ， 
以 便 达 到 图 样 中 尺寸 和 公差 要 求 。 根 据 对 制 件 成 形 时 受 力 分 析 ， 综合 材料 利用 率 及 模具 的 强 
度 等 ， 决 定 采 用 一 出 一 排列 方式 的 多 工 位 级 进 梗 冲压 。 














2. 排 样 设 计 


г): 
1.070): 
1020): 
工 位 由 
T AO): 
工 位 (@): 
TO: 
工 位 (8): 
Тф): 
т.0200: 
工 位 由: 
工 位 是: 
1209: 
1209: 


яв [6 


材料 及 板 厚 : 
制 件 图 : 
排 样 图 : 


10. 2. 19 


说 明 : 


冲 导 正 销 孔 ; 
冲 切 侧 刃 ; 

冲 3 个 ФІ. бтп 圆 孔 ; 
空 工 位 ; 

冲 切 外 形 废 料 ; 
空 工 位 ; 
头 部 预 弯 ; 
空 工 位 ; 
90° 2 H ; 

空 工 位 ; 

£ [Й|; 

整形 ; 

空 工 位 ; 


冲 切 载体 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 


SUS430 А, 0. 8mm。 
如 图 10-23a 所 示 。 
如 图 10-23b 所 示 。 


1. 工艺 分 析 


如 图 10-23a 所 示 为 示 汽 车 固定 短 圈 ， 该 制 件 形状 复杂 ， 征 一 典型 的 圆 简 卷 圆 件 ， 以 前 
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Ою бф @ 9 ш п ъъ ио 
b) 
图 10-23 Я 
а) ШЕ b) 排 样 图 
Е ИЧЕ, 818 е Т.Т 5, АЕА Г ХХН 98, РЇЇ В — 
般 增 大 5 -8mm, НИЕ НЛ ААИ, m Ze 2048, НЯ FR... 但 效果 一 下 
不 理想 ， 难 以 冲压 出 合格 的 制 件 。 人 针对 以 上 的 情况 ， 考 虑 从 设计 上 彻底 给 了 予 解 决 。 经 分 析 ， 
该 制 件 卷 圆 成 形 关 键 还 是 在 预 讨 成形 上 ， 使 预 杰 形状 由 三 段 不 同 大 小 的 圆 踊 组 合 而 成 ， 其 中 
中 部 的 圆 弧 同 卷 圆 件 成 形 方 回 相反 ， 以 控制 卷 圆 件 的 回 弹 量 ， 如 图 10-23b 所 示 ， 同 时 还 应 
在 卷 圆 成 形 上 采取 一 定 的 改变 圆 缴 直径 大 小 的 措施 来 减 小 制 件 的 回 弹 。 
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2. 排 样 设计 

工 位 帆 : 冲 导 正 销 孔 ; 

工 位 包 : 00571 J; 

工 位 号 : її 8 个 $4. 1mm Я; 

Т.У О: 55 1 ( 见 图 10-23b4 一 4 БН Л ): 
Т.0200: 弯曲 2 (9. 10-23bp—BD ЛЛ); 
工 位 : 空 工 位 ; 

工 位 @9): 弯曲 3 ( 见 图 10-23bC 一 C ЈА); 
1.0200: 弯曲 4 ( 见 图 10-23bD 一 D АЈ); 
工 位 (3: 46 25 ( 见 图 10-23bk 一 EF ËJ); 
工 位 四: 冲 切 载体 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 


10.2.20 集装箱 封条 扣 锁 


材料 及 板 厚 : uji pek (5РТЕ), 0.25mm. 

制 件 图 : 如 图 10-24a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-24b 所 示 。 

说 明 : 

1, 工艺 分 析 

如 图 10-24a 所 示 为 主要 用 于 集装箱 上 一 次 性 封条 扣 锁 ， 生 产 批 量 大 。 该 制 件 形状 复 洒 ， 
属于 多 问 营 曲 件 ， 两 涉 部 尺寸 精度 要 求 高 ， 特 别 对 涉 部 成 形 后 的 中 部 倒 钓 处 要 求 较 高 。 此 倒 
钓 的 作用 为 尾部 的 异形 了 筷 插入 涉 部 倒 钓 处 之 后 只 能 进而 不 能 出 ， 这 样 就 能 达到 封条 的 效果 。 
采用 多 工 位 级 进 模 进 行 神 压 ， 能 很 好 地 保证 制 件 的 质量 ， 其 冲压 工艺 由 剖 裁 、 压 巴 包 及 弯曲 
等 工序 组 合 而 成 。 




















М 
cn 





图 10-24 集装箱 封条 扣 锁 
a) 制 件 图 
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154 


4—А B=:B. C= 








© 9 9 
Q © @ Ф © © @ 9 69 49 Ф4 9Ф 94 4 ® 


5) 


图 10-24 集装箱 封条 扣 锁 (Z) 
b) 排 样 图 


2. 排 样 设计 


1200: 
ТА): 
010): 
020): 
Т): 
1-6): 
ТФ: 
工 位 (8): 
工 位 9): 
т.0200: 
1. (200: 
工 位 办: 
1203. 
10209: 


冲 导 正 销 孔 ; 

У; 

ЈЕЈЛ я, 11:02:21: 
冲 切 出 头 部 先 要 曲 的 外 形 废 料 ; 
成 形 〈 见 图 10-24b4 一 4 А ) ; 








空 工 位 ; 
冲 切 尾部 及 中 部 废料 ; 


冲 切 尾部 及 中 部 上 废料， 弯曲 ( 见 图 10-24bp—B БЇЛ ), 


弯曲 〈 见 图 10-24bC 一 C ВИЙ ); 
冲 切中 部 外 形 废 料 ; 

弯曲 〈 见 图 10-24bD-—D АЈ); 
成 形 〈 见 图 10-24ЬЕ—Е БИ ): 
0: 25 L iv; 

冲 切 载 体 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 
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10.2.21 ЁВЁФЧЗ ЇЙЛ 


材料 及 板 厚 : Н68 黄 铜 ，0. 3mm。 
制 件 图 : 如 图 10-25a 所 示 
展开 图 : 如 图 10-25b 所 示 
排 桩 图 : 如 图 10-25c 所 示 
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说 明 : 


1. 工艺 分 析 


如 图 10-25a 所 示 为 东家 电 的 黄 钢 触 太 ， 
该 制 件 冲 裁 及 侍 曲 工艺 性 展 好 ， 


该 制 件 形 状 复 杂 。 对 制 件 的 几何 形状 进行 分 析 ， 


适合 多 工 位 级 进 模 进行 冲压 成 形 ， 其 冲压 工艺 需 经 过 多 次 冲 








裁 及 弯曲 等 工序 来 完成 。 
2. 排 样 设计 





1200: 
Т): 
工 位 (3): 
工 位 由 
Т): 
工 位 (@): 
T 5: 
工 位 (8): 
Др OY 
т.0100: 
Т0: 
工 位 办: 
10243: 
TA: 
TA05: 
工 位 四: 
工 位 四 : 


10. 2. 22 


ЙАН: 


冲 导 正 销 孔 ; 
冲 ф1. 08шт 的 小 孔 ， 
冲 切 异 形 孔 废料 ; 
冲 切 异 形 孔 废料 ; 
空 工 位 ; 
1 处 90° 弯 曲 及 2 处 150°25 [IH ; 
2 处 150° 1, 1 处 90° 弯 曲 及 1 处 135°25 IH ; 
` СЩ; 
ЖЩ; 
15° 25 IH ; 
s B ESP; 
空 工 位 ; 
135° № 90° 2 |IH ; 
Z JÚ 2 HH ; 
U JÉ] Е; 
空 工 位 ; 
冲 切 载体 与 制 件 连接 带 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 





冲 切 2 处 异形 废料 ， 冲 切 工 字形 废料 ; 


微型 卡 钧 


材料 及 板 厚 
制 件 图 : 
展开 图 : 
ЇЕ: 


: 808301 Ж}, 0.15шт. 
如 图 10-26a 所 示 。 
如 图 10-26b 所 示 。 
如 图 10-26c 所 示 。 


1. 工艺 分 析 


如 图 10-26a 775 ЖЖЖ Ж 





йй 
17, 





部 件 的 微型 卡 钧 ， 该 制 件 外 形 小 而 复杂 ， 尺 寸 精度 要 求 较 





而 且 制 件 材料 为 不 锈 钢 ， 因 此 对 板 料 的 纤维 方向 要 求 特别 严格 ， 如 纤维 方向 同 弯 曲线 平 


弯曲 后 会 导致 制 件 出 现 开 和 裂 、 
不 易 采 用 单 工序 模 或 复合 模 冲 压 。 采 用 多 工 位 级 进 模 进 4 


汤 裂 现象 ， 从 而 有 影响 制 件 的 质量 。 因 制 件 外 形 尺 寸 较 小 ， 
了 冲压 成 形 较 为 合理 。 








2. 排 样 设计 


1200: 
Т): 
工 位 3): 


冲 导 正 销 孔 ; 
冲 切 外 形 废 料 ; 
空 工 位 ; 
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с) 


图 10-26 ”微型 卡 多 
a) 制 件 图 b) 展开 图 c) 排 样 图 


1029): ЈУРИ В; 

10706). 冲 glmm № g2mm Д\{Ь; 
工 位 @: 111° 90°; 
Т.0200: 120°®; 

ТУФ. 49: = L; 
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т.703: 120225 |, 
Т0, 09: 空 工 位 ; 
т.0700: 87°#5Щ; 

工 位 四: 空 工 位 ; 

Т. 1249: 落 料 。 


10. 2. 23 转轴 支 座 


材料 及 板 厚 : SPCC 钢 ，0. 5mm。 
制 件 图 : 如 图 10-27a 所 示 。 
ЖЕРЕ: 如 图 10-27b 所 示 。 








БУЛ) 2 | 

; 22222 2 0) а € а 

. ә . К ДЕК ‚=, ®/„ ААА 

ш ӨӨ о 6 0 6 228569 @ © 5 Ф Ф @ 
5) 

В 10-27 ”转轴 文 座 

а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-27а тух ЕС, МАКА А, ЕРК, Ау т ВЈ СВЕ ИЕ 
АОЛ 2А. Ж. ZW HH X ЭР С. ЖҖРЖ ЇЙ L Z TEL, 10-22 合 页 卷 
圆 件 的 卷 圆 工艺 分 析 。 对 各 工序 的 成 形 工艺 分 析 后 ， 绽 合 材料 利用 率 及 模具 的 强度 等 ， 决 定 
采用 一 出 一 和 糙 排 排列 方式 的 多 工 位 级 进 模 冲 压 。 

2. 排 样 设计 

120: 冲 圆 孔 СЫЕНА); 

工 位 包 : 4117) L JÉ El; 

Т.{у @: ЮУ 03 (9 10-2754-4 БИЙ ), УЧЕВ; 

Л. (24): УЈИЕ, 25 (16 10-2758--В Ф); 

Т.{у О: 冲 切 1 处 异形 废料 ， 拍 毛 边 及 整形 (39. 10-27bC—C ШЇЇ Л ): 

Т6): ЖА, 98 ( 见 图 10-27bD 一 D ар); 

Т.С): 25 (3. 10-27ЬЕ—Е, F—F БИЙ ), 

Т.0708): 25 (3. 10-27ЬС—С PE); 

工 位 9): 卷 圆 (5 10-27ЫН--Н ЗЛ ), 25 (5 10-27/—/, J—J МЯ): 

Т.0700: 25 (3. 10-27ЬК—К АЕ); 

11240: Ја, 83F (35 10-27ЫГ-4 Өө 8 ): 

Т.0709: 25 СА  10-27ЬМ—М ШИЛ Ч), 

т.0703: 整形 (3. 10-27ЬХ-- АЛА); 

12:00: УРЕ; 

工 位 (9: 压 转角 处 毛刺 ; 

110700: 弯曲 ; 

工作 49: 空 工 位 ; 

1.0109: 冲 切 载体 ( 制 件 与 载体 分 离 )。 


10.2.24 接线 端子 


МЭ АЛЬ Л: Н68 ий, 0. 4тт, 

制 件 图 : 如 图 10-28a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-28b 所 示 。 

ШАЛ: 

1, 工艺 分 析 

如 图 10-28a 所 示 为 电子 元 件 的 接线 并 子 ， 该 制 件 形状 小 而 复 淋 ， 尺 寸 精度 要 求 高 ， 为 
ар H £F, Е TL 206180 4. ЕЈ JJ k Z W # ИЖЕ Т.Н, ЖЕ 2 878 Yi 
10 ZT Жл НИТУ OF, п ИЩ БИЙ L 232, АЛХ Л 25 НУШ) 71, 
因此 采用 一 出 二 对 排 排 列 的 多 工 位 级 进 模 进 行 冲压 较为 合理 。 为 保证 模具 的 强度 ， 在 排 样 设 
计时 共 设 置 29 个 空 工 位 。 该 制 件 排 样 时 共 设 52 个 工 位 来 完成 冲压 成 形 。 
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2. 排 样 设 计 


工 位 山 、 包 : 冲 切 外 形 方形 废料 〈 作 方形 导 正 销 孔 用 ) ; 
1.12) ~ 
11200: 
11240: 
10109: 
工 位 (3、 
TA: Чә: 
工 位 40: 
Tj: @д: 
10708: 
1.0709: 
1200: 
11200: 
工 位 的 : 
1209: 
Tj @: 


@: 空 工 位 ; 

冲 切 两 外 形 废 料 ; 

空 工 位 ; 

11117) ХХ: 21: 

09: 2511: 

冲 切 头 部 两 处 三 角形 废料 ; 
空 工 位 ; 

压 三 角形 处 毛 边 ; 

冲 切 两 个 方形 和 孔 ; 

空 工 位 ; 

UJ n; 

空 工 位 ; 

ЭЩ 1. ИЖ (DÉ 10-28b4 一 4 BU ME ) ; 
空 工 位 ; 


弯曲 2 ( 见 图 10-28bB5 一 下痢 视图 ) ; 





图 10-28 接线 端子 
a) 制 件 图 
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b) 


图 10-28 接线 端子 (28) 
b) 排 样 图 


584 


5105 多 工 位 级 进 模 排 样 设计 实例 <<< 





Т.0709. 00: 空 工 位 ; 

Т.{/@: 冲 切 两 处 内 部 异形 废料 ; 

Т.0108. 09: 空 工 位 ; 

1. (080: 冲 切 两 处 中 部 异形 废料 ; 

Т.1768: 0; 

1.0260: 弯曲 3 ( 见 图 10-28bC 一 C БИ ); 
Т.{у 69: #@#HH4 ( 见 图 10-28bD 一 D В 8 ), 
1.0780: 2545 ( 见 图 10-28bE—E {ЛЛ ); 
工 位 69: 空 工 位 ; 

1.0269: 弯曲 6 ( 见 图 10-28bF—F Л ) ; 
工 位 曲 : 空 工 位 ; 

Т.0700: ##HH 7 (Л 10-285С-0 ИЙГ  ): 
т.010), 43: 空 工 位 ; 

Т.{у Фф: 冲 切中 部 载体 〈 把 中 部 的 宽 载 体 分 离 成 两 条 罕 载 体 ) ; 
т.0200: 弯曲 8 (9. 10-28ЫН--Н р ) ; 
1.02098: 弯曲 9 (9. 10-28ЫГ-1 m] ); 
工 位 曲 : 空 工 位 ; 

1.0760: 弯曲 10 (5 10-287—7 剖 视 图 ); 
Т.1/ 63: 冲 切 载体 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 


ТЯ) д. БИЕН 


10.3.1 ЁНЖХЛНВ 97 


材料 及 板 厚 : Н7О 9, 0.3mm. 

制 件 图 : 如 图 10-29a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-29b 所 示 。 

说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-29a 所 示 为 摩托 车 大 灯泡 尾部 外 壳 的 空心 圆柱 体 ， 其 底部 还 要 冲 切 类 似 “ 心 ” 
形 的 异形 孔 及 ф2тт 的 小 圆 孔 。 制 件 要 求 壁 厚 均 勺 ， 表 面 光 洁 ， 口 部 平整 ， 各 切口 无 变形 、 
无 毛刺 。 综 合 分 析 ， 决 定 采 用 0.3mm 的 板 料 变 薄 成 壁 厚 0. 25mm 才能 达成 。 
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a) b) 








图 10-29 摩托 车 大 灯泡 尾部 外 胸 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 


2. 排 样 设计 

ТАФ: 工艺 切口 ; 

工 位 包 : ВИЗУ; 

ТШ: ЯУ; 

工 位 由 : 强制 性 变 薄 拉 深 ; 

10705): 神 切 底部 类 似 “ 心 ” 形 的 异形 孔 及 $2mm 的 小 圆 孔 ; 
1.0206): В (OLF AP БУР). 


10.3.2 ағ 


材料 及 板 厚 08AL 钢 ，0. 8mm。 

制 件 图 : 如 图 10-30a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-30b 所 示 。 

说 明 : 

1, 工艺 分 析 

如 图 10-30a 所 示 为 冰箱 压缩 机 消 声 单 。 该 制 件 形状 复杂 ,工艺 性 较 差 。 按 生 规 拉 深 件 
- 般 是 先 拉 出 径 同 尺寸 大 、 高 度 低 (与 下 工序 比较 ) 的 半成品 ， 再 拉 成 成 品 。 但 本 工艺 却 
不 同 ， 首 次 拉 深 拉 出 的 径 回 斥 才 只 比 成 品 大 0. 1mm 左右 ， 而 高 度 却 比 成 品 高 1.2mm 左右 ; 
二 次 拉 次 时 ， 校 正成 形 工 序 ， 这 样 能 很 好 地 解决 拉 深 开裂 的 问题 。 

2. 排 样 设计 

ТАУП); ЕЛ ки L 2 BJ H; 

ТАО: 冲 切 工艺 切口 ; 
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图 10-30 {Ңң 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 





工 位 (4): 28 МЭ 58272): 
Т.0205): А (92: 2.89 4): 
ТМ ©: 翻 孔 ; 


10.3.3 SKC-35 凸 缘 件 


材料 及 板 厚 SPCD 钢 ，1. Отт, 

制 件 图 : 如 图 10-31a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-31b 所 示 。 

ШАЛ: 

1, 工艺 分 析 

如 图 10-31а 所 示 为 SKC-35 凸 缘 件 。 该 制 件 尺寸 要 求 不 高 ， 先 在 拉 深 前 一 工序 冲 切 
“Т” ЈР ЯЯ, (目的 是 克服 拉 座 开裂 及 市 料 的 变形 ) ， 再 进行 拉 深 、 整 形 、 压 方 凸 缘 
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b) 


图 10-31 SKC-35 (+ 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 


处 的 小 凸 台 及 落 料 。 
2. 排 样 设计 
ТАУП), 0): 冲 切 “ 工 ”字形 废料 ; 
工 位 由 : ИК; 
ТОМ): =; 
工 位 (@): 整形 ; 
ТА: 压 方 凸 缘 处 的 小 西 侣 ; 
1.0708): 落 料 。 


10.3.4 ЕЗЕН] ЖИ Е 


ТЭР) АЛЬ 6: Н Р А (5РТЕ), 0.25mm. 

制 件 图 : 如 图 10-32a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-32b 所 示 。 

说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-32a ә ЕАК Еа, ИЕН УРЛЫК, г 3000 万 件 / 年 。 
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U Z 
x 





b) 


Е 10-32 ЖА F mi 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 





经 计算 ， 可 以 一 次 拉 座 成 形 ， 但 因 制 件 外 形 近 似 半 球形 ， 因 此 首次 拉 深 时 首先 拉 成 圆 简 形 ， 
到 二 次 拉 深 时 再 拉 成 球形 状 。 因 制 件 年 产量 大 ， 排 样 时 采用 内 、 外 双 圈 工艺 切口 ， 使 料 市 上 
的 载体 在 拉 深 过 程 中 保证 平 直 不 变形 。 制 件 在 冲压 时 ， 以 自动 送料 机 构 为 粗 定位 ， 导 正 销 孔 
为 市 料 的 精 定 位 。 

2. 排 样 设计 

工 位 帆 : 冲 切 导 正 销 孔 、 切 舌 及 冲 切 内 圈 工 艺 切 口 ; 

ТА): 冲 切 外 圈 工 艺 切 口 ; 

1.25): ВИК; 

ТС: КАУ ( 拉 成 球形 状 ); 

Tj: 口 部 整形 ; 


10.3.5 j= 


材料 及 板 厚 : SPCD 钢 ，1. Отт, 
制 件 图 : 如 图 10-33a 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 10-33b 所 示 。 
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b) 


图 10-33 ў" 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 


说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-33a 所 示 为 护 单 。 该 制 件 为 某 工具 上 的 一 个 外 饰 件 ， 年 需求 量 为 30 万 件 左 右 ， 
表面 不 允许 有 刊 伤 、 压 浪 、 拉 丝 等 缺陷 。 该 制 件 为 大 凸 绿 矩形 拉 深 件 ， 根据 计算 ， 可 以 考虑 
КЖК, 但 此 制 件 由 于 受 尺寸 精度 要 求 的 限制 ， 必 须 采 用 多 次 拉 深 成 形 才 能 达到 技术 

2. 排 样 设计 

工 位 帆 : 冲 导 正 销 孔 及 冲 切 外 圈 工 艺 切 口 ; 

ТА): 冲 切 内 圈 工 艺 切 口 ; 

1.0208): 导 正 检测 ; 

Т): 二 次 拉 深 :; 

ТАУ ©: 整形 ; 

工 位 CO: НА; 

工 位 (8 : #4; 
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10.3.6 Ж Т 





材料 及 板 厚 : ПГ РЕК (SPTE), 0. 25mm。 
制 件 图 : 如 图 10-34a 所 示 。 
ЕЕЕ: 如 图 10-34b 所 示 。 




















| 1202000606006 


b) 





图 10-34 ЖА Го 
а) 制 件 图 b 排 样 图 


说 明 : 

1, 工艺 分 析 

如 图 10-34a 所 示 为 集装箱 封条 锁 下 盖 。 该 制 件 同 10.3.4 НЧЕ 2 8 J 28 Е m Bu £ f 
用 ,具体 工艺 分 析 详 见 10.3.4 节 。 由 于 该 制 件 项 部 有 一 条 长 8.3mm. % 1.2mm 的 长 条 ， 并 
且 有 毛刺 方 回 的 要 求 ， 因 此 在 排 样 时 采用 倒 朔 结构 的 连续 拉 深 模 工 艺 方案 。 

2. 排 样 设计 

T.O): 冲 切 导 正 销 孔 、 切 舌 及 冲 切 内 圈 工 艺 切 口 ; 

1010): 冲 切 外 圈 工 艺 切 口 ; 

工 位 (5): АИЙ; 

ТА: ФК ( 拉 成 球形 状 ); 

工 位 @: 冲 底 孔 ; 

Т.29: П ЭР, 
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10.3.7 ЕЈ 


材料 及 板 厚 : H68 20, 1.Ошш- 
制 件 图 : 如 图 10-35a 所 示 。 
ЕЕЕ: 如 图 10-35b 所 示 。 





由 @ @ @ 5) 6) 9 @ 


b) 


Ё 10-35 ЕЛЕ 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 


说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-35a 所 示 为 管 底 。 该 制 件 外 径 尺 寸 同 高 度 尺寸 基本 相等 ， 而 且 口 部 有 一 点 凸 毕 ， 
故 容易 拉 深 。 但 在 拉 深 和 各 冲 裁 加 工 的 位 置 上 ， 应 注意 凸 绿 部 分 四 个 爪 与 底部 槽 位 置 的 关 
系 。 在 连续 模 中 ,采用 拉 深 前 先 冲 切 “ 工 ” 形 权 的 技术 来 制造 模具 。 此 类 拉 深 冲压 之 所 以 
不 第 使 用 导 正 销 导 正 ， 那 是 因为 此 囊 料 能 自动 修正 工序 件 的 位 置 。 

2. 排 样 设计 

ТА, Q: ЫЈ “т” Ми; 

1.0109): ИКУ; 

工 位 由 : КУЙ; 

ТОМ): =; 

ТАО: 整形 ; 

Т. 0): ЖЯ; 











592 


5105 多 工 位 级 进 模 排 样 设计 实例 44 4 





1.0710: 落 料 。 
10.3.8 JJ Wa Pa 
材料 及 板 厚 : SPCD 钢 ，0. 3mm 


制 件 图 : 如 图 10-36a 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 10-36b 所 示 。 





b) 


图 10-36 方形 端 盖 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 
说 明 : 
1. 工艺 分 析 
如 图 10-36a 所 示 为 方形 端 盖 ， 该 端 盖 是 某 工具 上 的 后 盖 外 观 件 ， 属 于 无 凸 绿 拉 深 件 。 
由 于 在 带 料 上 连续 生产 无 凸 缘 拉 深 件 ， 其 修 边 余 量 应 在 带 料 平面 上 考虑 。 因 制 件 口 部 不 能 
切 思 突出 的 痕迹 ， 故 整体 拉 深 高 度 要 比 制 件 的 高 度 高 出 2mm 左右 ， 以 便 最 后 工 位 用 旋 切 机 
构 将 制 件 在 水 平方 回 齐 切 ， 满 足 制 件 的 外 观 要 求 。 
2. 排 样 设计 
Т.Ї200: 冲 导 正 销 和 孔 及 冲 切 两 边 工 艺 醒 ; 
ТАМО), @: 冲 切 中 部 工艺 槽 ; 
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Т.{у ©: ЖОР, 

ТМО: ЖОР: 

工 位 @ -@0: 空 工 位 ; 

1. (200: 旋 切 〈 将 制 件 在 水 平方 向 齐 切 ) 。 

为 满足 工 位 电 旋 切 机 构 零 件 安 闭 位 置 及 模具 的 强度 ， 在 工 位 @ ~ 9 留 有 空 工 位 。 








10.3.9 ##= ES 


材料 及 板 厚 : 1070A (12) 48, 1.0 mm 
制 件 图 : 如 图 10-37a 所 示 。 
ЕЕЕ: 如 图 10-37b 所 示 。 











C—C 
TS 
< 82 
: =; ° с=з ° 8 5 
© (еу Ф акаде, Ф Q — © СЕЕ © 
Ф 0) (3) 由 @ 
Ф 9 Ф 9 
| 
(жайыгы; © — @ 7 ай! @ bagi Ф 
6) @ @ 0) 
5) 
Ё 10-37 Жж E л 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
说 明 : 
1. 工艺 分 析 








如 图 10-37a 所 示 为 某 汽车 空调 上 的 蒸发 器 上 善 。 此 制 件 拉 深 形状 较 复 杂 ， 年 产量 大 。 
冲压 工序 主要 有 冲 孔 、 拉 次 、 整 形 、 弯 曲 及 落 料 等 。 因 制 件 尺 寸 小 ， 所 需 工 位 多 ， 决 定 采 用 
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多 工 位 级 进 模 连 续 冲压 。 
2. 排 样 设计 
11200: 冲 导 正 销 孔 及 冲 切 周边 外 形 废 料 ; 
11202): 冲 切 周边 外 形 废 料 ; 
ТО: ЖОР, 
ТА, ©: UJ; 
11710: 弯曲 、 翻 边 ; 
0): 沙 料 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 


10.3.10 热 保护 器 外 过 


材料 及 板 厚 : SPCE 钢 ，0.2mm。 
制 件 图 : 如 图 10-38a 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 10-38b 所 示 。 














28 ааг 


0 33 66 99 132 165 198 231 330 363 
Ф 2) @ 由 © @ @ @ Р 02 0) 
5) 


图 10-38 3548 48889172 
a) 制 件 图 b) ЖЕ 
说 明 : 
1. 工艺 分 析 
如 图 10-38a 所 示 为 热 保 护 器 外 党 。 该 制 件 为 矩形 件 ， 年 产量 为 5000 万 件 ， 从 制 件 的 外 
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形 分 析 ， 制 件 的 高 度 与 宽度 比值 为 6:1， 这样 的 拉 深 高 度 与 宽度 之 比 已 超出 了 极限 值 ; 长 度 
与 宽度 比值 为 2:1， 如 此 大 的 长 宽 之 比 在 拉 涤 过 程 中 容易 导致 制 件 开裂 。 态 外 移 形 确 部 过 小 
А] АО. lmm， 材 料 在 此 处 受到 了 较 大 的 压 应 力 而 容易 起 航 。 综 合 以 上 分 析 ， 采 用 一 副 多 工 
оК Е ЕЕ, тг 2231 22401123 Л ВЕЈК ЛК. 











2. 排 样 设计 


工 位 山 : ЛЕНА; 

Ж; 2 冲 切 双 圈 切口 ; 

工 位 由 : ХЭЛЖ, 

工 位 @: =й; 

工 位 @): 五 次 拉 次 (180 78): 
Т.1200: 六 次 拉 次 〈 拉 次 矩形 ) ; 
т.100: Бі ОК); 
Т0: 整形 ; 

10.3.11 双 孔 拉 深 简 形 件 
材料 及 板 厚 : 08F 钢 ，1. 0mm。 
制 件 图 : 如 图 10-39a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-39b 所 示 。 
说 明 : 
1. 工艺 分 析 


如 图 10-39a 所 示 为 双 孔 拉 深 简 形 件 。 该 制 件 两 端 各 有 一 个 拉 深 简 形 件 ， 中 部 还 有 一 个 
ф4.8 +0.02тт 的 翻 孔 ， 为 了 弥补 拉 这 时 中 间 材 料 的 不 足 ， 以 防 材料 过 渡 伸 长 而 导致 拉 座 开 
裂 ， 在 这 料 的 两 边 设计 有 工艺 切口 ， 能 很 好 地 解决 拉 深 开裂 的 问题 。 

2. 排 样 设计 

工 位 由: ЕНА; 

ТА: 冲 切 工艺 切口 ; 

工 位 弗 : МИК; 

Т6): 二 次 拉 深 ; 

Tü ИУ И: 

工 位 ): пі; 

т.1700: 整形 ; 
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ф4.8+0.02 

















— 


l 
ZT, 2 
_/ 1| 
| 7 
“42 х 
! 


5 ө © © 
ДА JOJOJOJ е = ә е 2 
© © о 5 ° ° ° ° © © © © © 

@ @ @ @ @ @ @ @ @ 00 02) 09 db 


b) 


图 10-39 W fL 1 TA JÉ tF 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 


工 位 上 由 : Н; 
Т.1709: 翻 孔 ; 


10. 3. 12 不 锈 钢 阶 梯 拉 深 、 翻 孔 圆 简 形 件 


材料 及 板 厚 SUS304 不 锈 钢 ，1.2mm。 

制 件 图 : 如 图 10-40a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-40b 所 示 。 

说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-40a 所 示 为 不 锈 钢 阶梯 拉 次 、 翻 孔 圆 简 形 件 。 该 制 件 是 一 个 寓 吓 绿 阶 梯 圆 简 形 
拉 深 件 ， 外 形 较 小 ， 尺 寸 精 度 要 求 高 ， 特 别 是 口 部 要 求 $7.05 +0.02mm， 符 合 此 要 求 必 须 
增加 一 个 整形 工 位 才能 达成 。 因 制 件 材料 为 505304 不 锈 钢 ， 在 计算 拉 深 系数 时 ， 不锈钢 
的 拉 闪 系数 要 比 普 通 材料 的 拉 深 系数 略 大 些 。 其 次 还 在 寓 料 的 周边 设计 有 工艺 拱 边 〈 见 图 10- 
40b) Вр: 四 条 “S$” 形 的 工艺 搭 边 同 两 边 载体 相连 接 ， 既 能 很 好 地 解决 料 融 的 变形 现象 ， 又 
可 以 减少 拉 深 时 的 阻力 ， 使 拉 座 能 顺利 的 进行 。 
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ф17 
ф7.05+0.02 






9.7 





53 05 31 
I © 


120 эр Ө:1:1:15 78 1 





Ф э 23 Це ° Жжжж, 


b) 


图 10-40 ФУ. 4118 JÉ ЇГ 
а) 制 件 图 pb) 排 样 图 


2. 排 样 设计 

ТАУП): ЕНА; 
Т.{у @: 冲 切 中 部 废料 ; 
工 位 (3): 冲 切 两 边 废料 ; 
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Т.У О: 首次 拉 深 ; 
Т0: Кі; 
工 位 四 : ИКТ; 
0200): ЖКА; 
1109: ЖОР, 
11713: 口 部 成 形 ; 
Т.АУФФ: 冲 底 筷 ; 
11245: 翻 底 孔 ; 


10.3.13 JLJ-1105 阶梯 拉 深 简 形 件 


材料 及 板 厚 : SPCE 钢 ，0.3mm。 

制 件 图 : 如 图 10-41a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-41b 所 示 。 

说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-41a 所 示 为 JLJ-1105 阶梯 拉 深 简 形 件 。 该 制 件 形 状 复杂 ， 拉 深 及 寄 曲 次 数 多 ， 
制 件 成 形 时 ， 对 市 料 宽 度 和 步 距 的 影响 较 大 ， 加 上 此 调料 蒲 而 软 ， 因 此 采用 双 圈 切口 ， 使 市 
料 宽 度 和 步 距 在 拉 深 过 程 中 都 不 会 发 生变 形 ， 因 而 可 用 导 正 销 作 带 料 的 精 定 位 。 

2. 排 样 设计 

11200: 冲 导 正 销 孔 、 内 圈 工 艺 切口 ; 

119: ЯЛГАН, 

工 位 号 : 首次 拉 深 ; 

ТО: КА; 

ТМ): 整形 1; 

1100: 整形 2 

тфа, 12: 空 工 位 ; 

11243: 冲 切 底部 异形 了 筷 ; 

11249: 45225, 

工 位 (9 : 冲 底 孔 ; 
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图 10-41 JLJ-1105 阶梯 拉 深 简 形 件 


a) 制 件 图 b) 排 样 图 


底部 909251, 


т.0200: 


Т0: 


10. 3. 14 í 


лу FB }Л, УК 56 


Ш, 
л, 


SPCD 44, 1.2mm. 


材料 及 板 厚 : 


Рх о 


制 件 图 : 如 图 10-42a 
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排 样 图 : 如 图 10-42b 所 示 。 


му 
о |Ә 
25 
Цав: 
С | O 
© | cm 
— 
CN 
Ф| ч. 





9 
Ç 
сй 


а) 






Ї OO ЯВ у 
1 . ЖО) О] (3 DJ М2 ND NY М), 





мү мү A кезү" (3 


21 С) © © © © © © © СУ © 
Л Л К ММ 


АМ. М7) Ме) ND, ` 





b) 


图 10-42 ЖЕЕ 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 


说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-42а 所 示 为 微 电 机 外 元 拉 次 件 。 从 图 10-42a 中 4 处 可 以 看 出 ， 此 断面 必须 与 侧 
面 垂直 。 如 制 件 用 传统 工艺 的 落 料 切 边 方法 ， 则 4 处 必须 另外 使 用 模具 和 设备 加 工 ， 所 和 需 
工序 多 ， 这 样 既 增加 了 冲压 的 人 工 成 本 ， 又 提高 了 制 件 废品 率 。 经 分 析 ， 在 级 进 模 中 采用 旋 
切 结构 来 完成 制 件 的 4 人 处 断面 ,， 不仅 提高 了 生产 效率 及 减少 了 废品 率 ， 而且 市 约 了 人 工 成 
K, 有效 保证 了 制 件 的 质量 。 

2. 排 样 设计 

工 位 帆 : 冲 切 中 部 上 废料， 冲 导 正 销 孔 ; 

1003): 冲 切 废料 ; 
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工 位 由 : 
Т): 
TE G: 
T: 
Т.{у @: 
工 位 @: 
1200: 
工 位 四: 
Т.{у 02: 
11703: 整 口 部 ; 

工 位 (9 ~ 09: 整 底部 ; 
1.0718: ЖЕ; 

1.4709. 00: 空 工 位 ; 


10.3.15 有 异形 电动 机 外 帝 


材料 及 板 厚 5РСЕ 钢 ，0. Smm 。 

制 件 图 : 如 图 10-43a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-43b 所 示 。 

说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-43а 所 示 为 异形 电动 机 外 学 拉 深 件 ， 该 制 件 外 形 复 林 而 细小 ， 表 面 光 洁 、 喘 口 
无 变形 ， 底 部 $82. 9mm 的 和 孔 与 外 形 有 同 轴 度 的 要 求 ， 此 制 件 属于 薄 壁 深 拉 深 件 。 为 保证 制 件 
的 尺寸 精度 、 位 置 精度 和 大 批量 生产 的 要 求 ， 选 用 多 工 位 级 进 模 来 成 形 。 考 虑 到 材料 在 拉 深 
后 ， 对 四 模 、 凸 模 的 包 紧 力 增 大 ， 人 致使 项 出 困难 ， 因 此 ， 在 保证 工序 件 不 变形 前 提 下 ， 顺利 
实现 脱 模 就 成 为 级 进 模 设 计 的 关键 ， 该 工序 件 采用 整体 式 弹 千 板 的 项 出 方式 来 实现 。 

2. 排 样 设计 


首次 拉 深 ; 
КЎК; 
=+Х1%; 
空 工 位 ; 
整形 ; 
ЖЯ; 
ЮЛ; 

整 底部 高 度 ; 


空 工 位 ; 











工 位 (: 
1 170): 
10209): 
020): 
工 位 名、 
ТФ: 
工 位 (8): 
Тф): 
т.0100: 
工 位 由: 
工 位 是 : 
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冲 导 正 销 孔 ; 
内 圈 工 艺 切口 ; 
空 工 位 ; 
外 圈 工 艺 切 口 ; 
(6): 空 工 位 ; 
НЇХ, 

空 工 位 ; 
二 次 拉 深 ; 
三 次 拉 深 ; 
四 次 拉 深 ; 

空 工 位 ; 
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БАБАК Усуд 
(3) @ (5) (8) 


Ф 2 





b) 
图 10-43 530 11251019 512 TS tF 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 


工 位 (3: ЖН; 
1.0204: 翻 孔 ; 
工 位 (9: ЖН; 


603 


pb) 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 





工 位 四 : 翻 孔 ; 

工 位 四: 冲 孔 ; 
工 位 (8: 侧 冲 卡 口 ; 
工 位 (9 ~ @: 空 工 位 ; 


10.3.16 84511972 


材料 及 板 厚 : SECC 钢 ，0. 6mm。 

制 件 图 : 如 图 10-44a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-44b 所 示 。 

说 明 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-44a 所 示 为 电动 机 外 壳 拉 深 件 。 该 制 件 精度 要 求 较 高 ， 特 别 是 $2.95 ;mm 
孔 的 精度 要 求 很 高 ， 需 经 过 多 次 拉 深 与 挤 孔 才能 保证 精度 要 求 ; 内 孔 尺 寸 $22. 8 отт, 
精度 要 求 也 很 高 ， 拉 深 后 需要 多 次 整形 才能 保证 尺寸 精度 。 该 制 件 的 整体 形状 为 拉 深 件 ， 年 
产量 大 ， 因 此 采用 多 工 位 级 进 模 通 过 连续 拉 深 的 方式 生产 较 合 理 。 排 样 时 ， 为 防止 拉 深 过 程 
中 料 带 的 变形 ,采用 先 冲 切 外 形 废料 再 拉 深 ， 并 用 导 正 销 孔 作 料 带 的 精确 定 距 。 











图 10-44 ЊЕ 
a) 制 件 图 
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图 10-44 电动 机 外 壳 拉 深 件 ( 续 ) 
b) 排 样 图 
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2. 排 样 设计 

工 位 帆 : 冲 导 正 销 孔 及 冲 切 中 部 废料 ; 
1010): 首次 拉 深 ; 

工 位 @: ЛАК; 

1.07103: 冲 切 两 边 废料 ; 

129: 冲 孔 ; 

11007: 整形 ; 

10:09: 整形 ; 

Т.Ау@: 挤 孔 ; 

Т0: 整形 ; 


1 ) 冲 裁 、 成 形 工艺 排 样 设计 


10.4.1 Врх 


材料 及 板 厚 : РСС Ж, 1. От, 

制 件 图 : 如 图 10-45a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-45b 所 示 。 

说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-45а 所 示 为 某 电 融 安 装 内 板 ， 该 制 件 精度 要 求 较 高 ， 年 产量 大 ， 特 别 是 制 件 的 
平行 度 、 垂 直 度 及 翻 孔 的 内 孔径 ф8. 4782 ши 的 公差 要 求 较 高 。 采 用 多 工 位 级 进 模 来 冲压 
成 形 ， 并 在 翻 孔 后 的 下 一 工 位 安排 整形 工序 ， 能 很 好 地 保证 制 件 的 垂直 度 及 平行 度 。 

2. 排 样 设计 

ТАУП): 冲 工艺 和 孔 、 预 冲 孔 ; 
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48.5 


下 人 
10209): 
工 位 由 
Т): 
工 位 (@): 








b) 
图 10-45 яғ рух 


а) 制 件 图 b) 排 样 图 


Я. ; 

НА. #4; 
整形 ; 

空 工 位 ; 


冲 切 载体 ( 制 件 与 载体 分 离 )。 


10.4.2 电梯 按钮 
材料 及 板 厚 505430 不 锈 钢 0. 3mm。 


制 件 图 : 
排 样 图 : 


说 明 : 


如 图 10-46a 所 示 。 
如 图 10-46b 所 示 。 


1. 工艺 分 析 
如 图 10-46a 所 示 为 电梯 按钮 ， 其 制 件 要 求 为 : 了) 生产 数字 楼 号 1 ~37 (图 10-46a ИЖ 
字 12 为 例 ) ， 开 关门 和 上 下 楼 等 符号 及 其 相对 应 的 育 文 数字 按钮 ( 约 40 多 种 电梯 使 用 ) ; 
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图 10-46 电梯 按钮 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 


(2) 制 件 守 曲 成 形 后 要 求 平面 无 欠 匀 ,平面 度 在 0.15mm 以 内 ; (9) 制 件 外 观 要 求 无 划 痕 、 油 


污 、 异 物 等 。 
2. 排 样 设计 
工 位 帆 : 冲 导 正 销 筷 、 冲 数字 楼 号 ; 
ТМО): 冲 数 字 楼 号 ; 
1-0), (0: 冲 切 外 形 废料 ; 


Л.{у/ ©: 切断 成 形 复合 工艺 〈 包 括 冲 压 育 文 数字 点 ) 。 


10.4.3 基板 


材料 及 板 厚 : H62 黄 铜 ，0. 6mm。 
制 件 图 : АП 10-47а 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-47b 所 示 。 
ШАЛ: 

1, 工艺 分 析 








如 图 10-47a 所 示 为 整 机 结构 件 中 的 基体 安装 板 。 为 适应 大 批量 生产 的 要 求 
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图 10-47 基板 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 








的 质量 ,采用 多 工 位 级 进 模 冲压 生产 是 最 佳 的 生产 方式 ， 该 制 件 从 外 形 分 析 ， 是 一 个 属于 浅 
翻 边 的 冲压 件 ， 但 其 外 形 结构 上 有 3 处 缺口 ， 如 采用 翻 边 前 先 冲 缺口 ， 则 制 件 与 载体 连接 较 
为 困难 ; 知 在 翻 边 后 再 冲 3 处 缺口 ， 使 制 件 能 很 好 的 与 载体 连接 。 

2. 排 样 设计 

Т.М200: 冲 导 正 销 孔 、4 个 圆 形 孔 、4 个 小 方 孔 ; 

A ИТ 

工 位 (3): ЈУРЕ; 

工 位 (9: ЈУРЕ; 

ТМ ©: 问 下 切口 成 形 ; 

Tj: 癌 上 翻 边 成 形 ; 

Т.{у @: 制 件 外 形 与 载体 平 切 分离 。 


10.4.4 桥 形 加 强 内 板 


材料 及 板 厚 : 10 钢 ，1.0mm。 
制 件 图 : 如 图 10-48a 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 10-48b 所 示 。 
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分 析 ， 制 件 有 多 处 加 强 筋 ， 


说 明 : 


1. 工艺 分 析 
如 图 10-48a 所 示 为 汽车 零 配 件 的 桥 形 加 强 内 板 ， 该 制 件 形状 复杂 ， 年 产量 大 。 从 外 形 





还 有 “U” 形 侍 曲 成 形 等 。 旧 工艺 采用 单 工序 模 进 行 冲压 ， 其 工 





艺 为 压 筋 、 成 形 、 切 边 、 膏 曲 及 整形 等 工序 ， 所 需 工 序 多 ， 生 产 效率 低 ， 而 且 质 量 不 稳定 。 
为 提高 生产 效率 及 保证 制 件 的 质量 ， 采 用 多 工 位 级 进 模 进行 冲压 。 
2. 排 样 设 计 


10.4.5 


ЛЕ, 


1200: 
Т): 
Tv @: 
工 位 由 
工 位 中 ): 
工 位 (@): 
1-5 O: 
工 位 (8): 


== УЧ] В А =< >< КЁ 


材料 及 板 厚 : 
制 件 图 : 
НЕР: 


说 明 : 





冲 导 正 销 孔 、 压 筋 及 预 切 废料 ; 
成 形 ; 

冲 切 外 形 废料 ; 

45925 H ; 

110925, 

ЮЛ; 

НА; 

冲 切 载体 ( 制 件 外 形 与 载体 分 离 ) 。 


2А12 铝 合金 ， 
如 图 10-49a 所 示 。 
如 图 10-49b 所 示 。 


1.2mm. 


1. Т 224 
如 图 10-49a 所 示 为 空调 散热 斤 安 痛 座 。 该 制 件 形 状 复杂 ， 外 形 尺 十 较 大 ， 从 制 件 的 外 
形 分 析 ， 该 制 件 的 底部 有 41 处 小 凸 包 ， 特 别 是 小 凸 包 与 小 凸 包 之 间 的 材料 要 从 邦 外 两 头 流 


给 模具 的 成 形 市 来 了 较 大 的 困难 。 经 分 析 ， 





需 经 过 压 角 、 成 形 、 白 破 及 弯曲 等 工序 来 完 





成 ， 最 后 一 工 位 弯曲 时 ， 先 把 制 件 与 载体 分 离 ， 上 模 继续 向 下 运动 ， 再 进行 制 件 的 弯曲 成 形 。 
2. 排 样 设计 


11200: 
Л тэ 
工 位 由 
Т): 
工 位 (@): 
CO 
工 位 (8): 
TO 


10.4.6 双 极 板 


材料 及 板 厚 : 
制 件 图 : 
НЕР: 


610 


冲 导 正 销 孔 、 压 角 

@: 冲 切 上 废料、 压 角 ; 

冲 切中 部 废料 ; 

成 形 〈 见 图 10-49b4 一 4 Л ) ; 

ЖЩ; 

撕 破 、 翻 边 ( 见 图 10-49bB 一 B 8  ): 
弯曲 ( 见 图 10-49bC 一 C А); 
切断 、 弯 曲 复合 工艺 。 





SUS304 442521, 0. 1mm。 
如 图 10-50a 所 示 。 
如 图 10-50b 所 示 。 





) 


b 





加 强 内 板 


桥 形 
ЇЕ b) 排 样 图 


图 10-48 
а) в 
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图 10-49 空调 散热 片 安装 座 (Ж) 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 
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图 10-50 5 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 


D DJ]: 

1. 工艺 分 析 

ЗИ 10-50 (а) 所 示 为 金属 双 极 板 ， 该 制 件 板 料 较 薄 (t=0.1mm)， 其 形状 较 复杂 ， 
沟 权 深度 为 0.5 +0.01mm， 正 面 两 沟 柳 中 心 距 却 为 2.6mm。 因 制 件 的 本 里 结构 决定 了 其 成 
形 方式 ， 显 然 不 适合 单 工序 模 或 复合 模 冲 压 。 因 此 决定 采用 多 工 位 级 进 模 进 行 冲压 成 形 ， 为 
避免 板 料 局 部 严重 变 薄 、 应 力 集中 ， 需 移 成 形 后 整形 才能 达成 。 

2. 排 样 设计 

工 位 由: 冲 导 正 销 孔 、 冲 4 处 弧 形 切 口 ; 

工 位 @): 冲 切 工艺 切口 ; 

1.12, 压 拉 延 防 变 形 筋 ; 

10:6: 成 形 平行 沟 槽 ; 

Tj OO: 整形 ; 

ТА): 冲 切 异 形 孔 废料 ; 

10:00: 落 料 。 


10.4.7 GMB XF >= 














材料 及 板 厚 : SPCC 钢 ，1. 5mm。 
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制 件 图 : 如 图 10-51a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-51b 所 示 。 

说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-51а 所 示 为 某 汽 车 制 件 的 金属 CMB 外 时 过。 该 制 件 形状 及 结构 较 复杂 ， 经 过 成 





形 过 程 分 析 ， 此 制 件 受 形状 和 冲压 方向 的 制约 ， 受 到 径 同 拉 应 力 ， 板 料 必 然 从 高 处 回 低 处 方 
加 流动， 使 制 件 外 形 边 绿 难 以 控制 ， 因 此 采用 一 出 二 对 排 的 多 工 位 级 进 梗 进行 冲压 成 形 ， 使 
材料 流动 较 均 习 ， 从 而 很 好 地 保证 冲压 件 的 质量 。 
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图 10-51 GMB 7| лс 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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2. 排 样 设 计 


工 位 帆 : 冲 导 正 销 和 孔 、 冲 2 处 方形 孔 、 冲 切中 部 废料 ; 

1. (200), @: 冲 切 两 边 废 料 ; 

工 位 : 预 成 形 ; 

11266): 成 形 ; 

TA OO: 整形 ; 

1108): 直 冲 和 孔 、 侧 冲 2 处 圆 孔 ; 

工 位 0 : 冲 切 载体 (载体 与 制 件 分 离 )。 
10.4.8 高 速 列车 导轨 

材料 及 板 厚 : DC03 钢 ，2. 0mm。 

制 件 图 : 如 图 10-52a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-52b 所 示 。 

说 明 : 

1. 工艺 分 析 





АП 10-52 (а) 所 示 为 高 速 列 桔 零 部 件 的 导轨 。 该 制 件 为 对 称 件 ， 形 状 较 复杂 ， 形 面 


矿 才 要求 高 ， 制 件 的 外 形 长 为 846mm， 宽 为 62.5mm， 局 为 58mm。 经 工艺 分 析 ， 采 用 单 工 
序 模 或 一 出 一 的 多 工 位 级 进 模 进 行 冲 压 ， 当 制 件 成 形 时 有 和 较 大 的 侧 向 力 存 在 ,使 板 料 流动 不 
稳定 ， 难 以 达到 制 件 的 质量 要 求 ， 因 此 把 左右 对 称 的 两 个 制 件 合并 到 一 副 多 工 位 级 进 模 上 进 
行 冲压 成 形 ， 克 服 了 板 料 在 成 形 过 程 中 流动 不 稳定 而 影响 制 件 质量 的 问题 。 











2. 排 样 设计 


DD 
Т): 
工 位 3): 
工 位 由 
工 位 中 ): 
工 位 (@): 
Tl O: 
工 位 (8): 
О 
т.0200: 
工 位 由: 


10.4.9 а 


冲 导 正 销 孔 、 冲 切 废料 ; 
冲 切 废料 ; 

冲 切 废料 ; 

冲 切 废料 ; 

2 ЛЕ; 

空 工 位 ; 

2 ЛЕ; 

2 ЛЕ; 

成 形 ; 

整形 ; 


材料 及 板 厚 : DC04 钢 ，2. Smm 。 
制 件 图 : 如 图 10-53a 所 示 。 


排 样 图 : 
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如 图 10-53b 所 示 。 


219 








900 














b) 
图 10-52 高速 列车 导轨 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 











тш 220272 2 


192 1 Н 411 T Z =O Ё 


РУ» 


pb 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 



















































































老 
‚=з 


SEN 








хоо 
Ya 












БО 


SS 一 到 


“25 
ел 

















































































































































































































































































































































































(0 2 @ @ @ @ 


b) 


图 10-53 ® лу 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 
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说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-53a 所 示 为 某 汽 车 零 部 件 上 的 畦 完 。 该 制 件 形状 简单 ， 但 成 形 工艺 复杂 ， 因 制 
件 周边 的 平面 为 焊接 面 ， 不 能 有 起 皱 及 翘 曲 不 平 的 现象 。 经 分 析 ， 在 成 形 的 工 位 采用 有 压 料 
边 来 成 形制 件 的 外 形 ， 克 服 了 制 件 边缘 的 起 皱 现 象 ， 甚 成形 工艺 不 规则 ， 在 模具 设计 时 ， 按 
公式 计算 展开 ， 难 以 符合 制 件 的 要 求 ， 因 此 用 Dynaform 的 软件 利用 网 格 划 分 的 方式 进行 分 
析 和 展开 计算 。 

2. 排 样 设计 

Т.0200): 冲 导 正 销 孔 、 冲 切中 部 废料 ; 

Т.{у @: 冲 切 两 端 废料 ; 

Т.У М: 冲 切 中 部 废料 ; 

工 位 由 : 载体 弯曲 ; 

工 位 @: 成 形 ; 

1200): Ж; 

1179: 整形 ; 

工 位 @: 冲 方 孔 ; 

工 位 (D: 冲 切 载体 ( 制 件 与 载体 分 离 ) 。 


10.4.10 电子 元 件 触 所 


材料 及 板 厚 : BZn15-20 Ч, 0. бшш, 

制 件 图 : 如 图 10-54a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-54b 所 示 。 

说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-54а 所 示 为 电子 元 件 触 片 。 其 外 形 为 椭圆 形 ， 长 为 17.78mm， 宽 为 5.33mm。 该 
制 件 在 排 样 时 应 注意 以 下 3 点 : 0 位 于 两 头 有 2 处 三 角形 的 小 凸 包 ， 中 心 距 为 15. 5mm， 小 
凸 包 处 的 头 部 较 尖 锐 ， 按 一 般 的 成 形 工艺 难以 达到 网 10-54a4 一 4 所 示 的 要 求 ， 因 此 该 上 同 包 
采用 挤 压 的 加 工 方法 来 实现 ; @ 在 制 件 平行 处 有 两 条 中 心 距 为 3.29mm 的 加 强 筋 ; @ 从 图 
10-54а 可 以 看 出 ， 制 件 的 平面 度 要 求 较 高 。 

根据 上 述 的 技术 要 求 分 析 ， 奉 采用 复合 模 在 一 个 工 位 上 一 次 冲压 而 成 ， 理 论 上 是 最 理想 
的 ， 但 限于 制 件 形状 特殊 复杂 ， 旦 因 模 具 结 构 的 限制 ， 用 复合 模 冲 压 是 无 法 生产 的 。 结 合 公 
司 压 机 的 机 型 ， 最 实用 经 济 的 方法 是 采用 一 副 一 出 三 的 多 工 位 级 进 模 ， 先 冲 孔 、 压 小 凸 包 、 
压 筋 ， 后 洛 料 较为 合理 。 

2. 排 样 设计 

工 位 帆 : 冲 导 正 销 孔 、 冲 中 部 小 方 孔 ; 

工 位 33: 压 小 凸 包 ; 

ТМФ: Же; 
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b) 


图 10-54 电子 元 件 触 片 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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ТМ, ©: 落 料 压 回 ; 
ТА), 19: 落 料 。 


10.4.11 7 72-Е 


МЕЛ 5: 5РЕН590 ару #114, 3. 0mm。 

制 件 图 : 如 图 10-55a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 10-55b 所 示 。 

说 明 : 

1. 工艺 分 析 

如 图 10-55a 所 示 为 桥 形 卡 短 ， 外 形 为 号 形 的 卡 和 铸件 ， 材 料 为 高 强度 钢板 (SPFH590 ) ， 
形状 比较 复杂 ， 成 形 工艺 性 差 。 该 制 件 使 用 AUTOFORM 软件 进行 成 形 分 析 边 界 条 件 ， 大 用 
单 工序 模 生 产 ， 需 5 副 模具 ， 不 适应 大 批量 生产 。 经 分 析 采 用 多 工 位 级 进 模 进 行 生 产 ， 工 序 
安排 及 排 样 如 图 10-55b 所 示 ， 先 冲 出 导 正 销 孔 ， 后 序 采 用 寻 正 销 孔 为 而 料 的 精 定 位 ， 该 制 
件 在 成 形 过 程 中 伸缩 变形 较 大 ， 因 此 在 工 位 名 及 工 位 冲 切 出 带 料 的 伸缩 载体 ， 能 很 好 地 使 
寓 料 与 载体 在 成 形 中 平 直 、 稳 定 。 

2. 排 样 设计 

Т.0200: 冲 两 个 8mm 导 正 销 孔 ; 

Т0): 冲 切 两 端 部 伸缩 载体 (防止 后 续 成 形 时 使 之 料 变 形 ) ; 























图 10-55 JÉ F Rü 
a) 制 件 图 
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工 位 (3): 
工 位 由 
Т): 
工 位 (@): 
LAGO: 
工 位 (8): 
Ti QO: 
т.0100: 
Т0: 
工 位 是: 
10243: 
Т0: 
10209: 
10200: 
TG: 
工 位 曲 : 
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图 10-55 ЖЕКЕ (25) 
b) 排 样 图 


空 工 位 ; 


冲 切 两 庙 部 伸缩 载体 及 2 个 导 正 销 孔 ; 
冲 切中 部 外 形 废 料及 2 个 导 正 销 孔 ; 


空 工 位 ; 
ЖЖ; 
空 工 位 ; 
U J 25 IH ; 
空 工 位 ; 


成 形 ( 见 图 10-55bA 一 4 Л); 


空 工 位 ; 


成 形 (5 10-5558--В бј); 


空 工 位 ; 
整形 ; 
冲 1 个 圆 形 孔 及 1 个 腰 形 孔 ; 


空 工 位 ; 


冲 切 伸缩 载体 ( 制 件 与 载体 分 离 )。 
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十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 


十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 


二 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 十 





ТТ ТЕЕ 


‚ 0.4mm. 


SPCC 2 


材料 及 板 厚 : 


Z]N o 


制 件 图 : 如 图 11-1a 所 


ЕЕЕ: 如 图 11-1b 所 示 。 


模具 结构 图 : 如 图 11- 


АЎ o 


所 
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№) fL 22373 
1 件 图 b) 排 样 图 


微 形 


图 11-1 


a) 1 
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с) 


图 11-1 微 形 网 孔 级 进 模 〈 续 ) 
с) 模具 结构 图 
1 一 上 模 座 2 一 导 套 3、9 一 小 寻 柱 4、10、17、23 一 小 导 套 5 一 固定 板 6、7 一 凸 模 8、24 、27 一 螺钉 
11、16 一 圆柱 销 “12 一 保持 圈 13 一 导 柱 14 一 下 模 座 ”15 一 下 模板 垫 板 18 一 下 模板 10—[Шй 
20 一 导 料 板 21 一 承 料 板 22-40 25—180 Дд. 26-08 Е 28 一 固定 板 垫 板 
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说 明 : 

1) 该 模具 为 一 出 四 微 形 网 筷 目 动 冲 孔 的 级 进 模 结构 。 

2) 微 形 网 孔 冲 裁 与 普通 冲 裁 的 主要 区 别 为 : С 凸 模 需要 可 徘 的 导向 结构 ; (2) 压 料 力 
要 较 大 ， 为 冲 裁 力 的 13% ~18% ; (3) 冲 裁 间 际 要 小 ， 单 边 约 为 料 厚 的 2.5% ; @ 由 于 是 级 
进 梗 ， 模 具 的 外 料 精度 要 ， 冲 下 的 废料 不 得 带 回 止 醒 表 面 以 免 下 次 冲 裁 时 圆 形 废 料 在 带 料 
的 表面 造成 制 件 压 伤 。 

3) 该 模具 设计 在 普通 压力 机 上 生产 ， 凸 模 要 求 采 用 精度 很 高 的 导 回 结构 ， 芭 料 板 与 吓 
模 的 配合 间 际 单 边 为 0.006mm， 模 具 整 体 采 用 标准 模 架 的 导 柱 导 套 导向 ， 小 导 柱 和 小 导 套 
的 配合 间 院 单 边 为 0.005mm， 这 样 大 大 提高 了 吓 模 在 冲 裁 过 程 中 的 精度 。 

4) 该 吓 梗 较 细小 。 此 结构 设计 成 阶梯 式 ， 可 以 改善 凸 模 强 度 ， 且 经 过 校 核 ， 在 剖 裁 力 
作用 下 不 会 发 生 抗 压 失 稳 。 其 刃 口 太 才 为 bl + 上 0. 005mm， 热 处 理 便 度 为 58 ~60HRC 。 

5) E HJ BD 

上 模 部 分 装配 。 先 把 凸 模 、 小 导 柱 等 安装 在 固定 板 上 ， 再 把 固定 板 垫 板 、 已 装 有 串 
模 的 固定 板 一 起 安 闻 在 上 模 座 ， 用 螺 角 初步 把 固定 板 通 过 固定 板 垫 板 固定 在 上 模 座 。 把 翻 料 
Л АУ ЈУ Л Е В АУЛА Е, ЗАКЕ п. 

2) 下 模 部 分 装配 。 首 先 把 下 模板 、 下 模板 热 板 安装 在 下 模 座 ， 打 入 销 钉 ， 用 螺钉 固定 
ТЕ РАЈЕ, АЧИ е РА Е, ЗГА АЕ КЕ ВАГ, 

(23) 上 下 模 闭 配 。 把 已 装配 的 上 模 配 人 在 已 装配 的 下 模 上 ， 其 次 在 上 模 作 上 下 移动 ， 带 
5 ЫЛЕ АПШ ж, ЕЭ ЛЛЖЖАШ ЖЕ, НТ Ж КЫ, ФК ТЕШЕМ, 1Б ЕЛ 
ПЛАЧЕТ Я, Е Л, ЗЛЕ, ЛО АА F, + Зе ЕНИ АП ЕИ ЕТЫП] ç 


11.1.2 ХхЖЛЭЭМЧН 


制 件 名 称 : 支承 片 
材料 及 板 厚 : 10 钢 ，0.8 mm 
制 件 图 : 如 图 11-2a 所 示 





















































图 11-2 ХЖЛЭЛЛНЯ 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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图 11-2 ХхЖЛЭЛМЛЫНЯ (®) 
e) 模具 结构 图 
1 一 链条 2-4 3-2 4-2 5-8) 6 一 齿 条 7 一 手柄 8,10 一 弹簧 
9 一 市 超越 离合 紫 的 齿轮 11 一 垫 板 12 一 下 送料 辊 13 一 上 送料 辊 14 一 导 柱 


排 样 图 : 如 图 11-2b 所 示 

模具 结构 图 : 如 图 11-2c 所 示 

说 В: 

1) 该 模具 为 冲 筷 、 沙 料 2 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 工 位 中 种 孔 ; Г.У © El 

2) 采用 刘 双 边 辊 式 目 动 送 料 朔 置 。 工 作 时 ， 先 按 下 手柄 7， 右 下 送料 辊 12 与 右上 送料 
辊 13 脱 开 一 间 险 ， 将 市 料 送 进 。 放 松手 柄 7， 下 送料 辊 恢复 原 位 ， 压 票 市 料 。 当 冲程 回 下 
ЮГ, 2184 推动 滚轮 5 МПТК 6 回 右 移动 ， 市 动 齿轮 9 和 送料 辊 转动 ， 即 将 市 料 送 进 一 定 距 
离 。 上 模 回 程 时 ， 和 斜 模 4 与 滚轮 5 脱离 ， 齿 条 6 在 弹簧 8 的 作用 下 ， 推 动 齿轮 9 作 逆 时 针 运 
动 回 到 原来 位 置 (此 时 送料 辊 不 动 )。 

3) 模具 左 、 右 两 组 送料 辊 由 链条 1 和 链 轮 2 带动 同步 工作 。 和 市 料 的 进 给 量 可 通过 冬 横 
4 来 调整 。 


11.1.3 调整 片 级 进 模 
制 件 名 称 : 调整 片 。 
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材料 及 板 厚 : 15 91, 
制 件 图 : 如 图 11-3a 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 11-3b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-3c 所 示 。 
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图 11-3 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
1 一 斜 栅 ”2 一 送料 钩 3-1 9. 4 一 弹 和 5 一 


с) 


V 

有 

й 

С : 2 
ЭЭ 


二 一 


2: | 













гїн 
СИ 17 
\ 





K P s] 
WT 











调整 片 级 进 模 


模具 结构 图 


挡 料 销 ”6 一 侧 刃 挡 板 7 一 导轨 
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说 ВН: 

1) 该 模具 为 冲 孔 、 落 料 3 1-1: 215 52Х ЭЕВА 241), 81700301, 80524 7), 1 (1025 
工 位 ， 工 位 电 落 料 。 

2) 制 件 料 厚 上 =1.5Smm， 拱 边 刚 性 较 好 ， 故 采用 拉 钩 送料 装 

ee 
给 。 冲 程 下 降 时 ， 和 斜 攀 1 推动 滑 块 3 向 左 移动 ， 带 料 在 送料 钓 的 钓 动 下 也 同时 向 左 移动 ， 挡 料 
销 5 被 压 下 ， 在 斜 棉 1 完全 进入 滑 块 3 后 ， 和 市 料 送 进 完 毕 。 此 时 ， 挡 料 销 5 进入 融 料 空当 处 被 
弹 算 弹 起 ， 带 料 也 正好 由 侧 为 挡 板 6 定位 面 定 位 。 凸 模 继 续 下 降 时 ， 同 时 进行 冲 孔 和 落 料 。 


当 冲 程 回 升 时 ， 滑 块 3 及 送料 钓 2 IE má 4 的 拉力 复位 。 送 料 钧 2 通过 材料 搭 边 时 ， 由 
Taka E H Im +E © 


11.1.4 长 形 触 片 级 进 模 


制 件 名 称 : 长 形 触 亡 。 
材料 及 板 厚 : QSn6. 5-0. 1 Т7, 0. 3mm。 
制 件 图 : 如 图 11-4a 所 示 
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b) c) 
图 11-4 KUK fh ЕА 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 с) 模具 结构 图 
1 一 螺钉 2 一 圆柱 销 3 一 模 柄 ”4 一 全 料 螺钉 5 一 热 板 6 一 上 模 座 7 一 凸 模 固 定 板 
8 、9 、10 一 凸 模 11— м 12-08 13-88 14- 
5 一 下 模 座 ”16 一 侧 刃 17 一 侧 刃 挡 块 
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排 样 图 : 如 图 11-4b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-4c 所 示 。 
说 明 : 
1) 该 模具 为 冲 孔 、 落 料 等 3 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 工 位 中 神 孔 ， 冲 切 侧 克 ， 工 位 四 
m EL, LEG WH UJ 7] & 
2) ШЛА Н ЗЭЯ Ч ЕЛЇ УГЛЛЖ, ЖЕШ АЕЛТЕЖ 7191 ХҮР Е1ЇТ Ж Н, 沿 条 料 边 绿 切 下 
— KJ S РР Bu Е РА В АЈ Е, 850127 Ла, Р ЕР [АЈ Е А |9], [Лл E 
JÉ Тал, АЖ E НАИ ВЫ АА НӘШ, И РАР Р. АМ Г 
少 料 尾 损耗 ， 尤 其 工 位 较 多 的 级 进 模 ， 可 采用 两 个 侧 为 前 后 对 角 排 列 ， 该 模具 就 是 这 样 排列 
的 。 此 外 ， 由 于 该 模具 冲 裁 的 板 料 较 荐 〈+=0.3mm) ， 又 是 侧 刃 定 距 ， 所 以 需要 采用 弹 压 外 
ЖИК ЖЕ ИЕ ЕЕ 
3) {ЛЕШ J ҖЫЛЫ E u ЙИ БЕ Жер, ЕТЖ йыр, АМЕ E J Ë. H ЖЕШИН ЖЕЛИ 
加 ， 冲 裁 力 增 大 。 


11.1.5 铁心 片 级 进 模 


制 件 名 称 : 铁心 片 。 

材料 及 板 厚 : 硅钢 片 ，0. 1mm。 
ШЇ ЕЁ: 如 图 11-5a 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 11-5b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-5c 所 示 。 
































a) 
图 11-5 铁心 片 级 进 模 
a) 制 件 图 
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图 11-5 Желая (2) 
b) 排 样 图 с) 模具 结构 图 
1 一 下 模 座 2、6、11、22、26、35、47 一 螺钉 3、16、17、27 一 圆柱 销 4—9 5—15 7, 36—s җ 
8 一 凶 料 螺 条 ”9 一 固定 板 10 一 上 垫 板 12 一 落 料 凸 模 ” ”13 一 导 正 销 14 一 模 柄 15 一 方形 凸 模 
18—164 19, 24, 25-- 7 ММ 20-41 10181 ”21 一 螺 寒 ” 23 一 垫 柱 28-ЛУ 18 
29, 30--Я0011й4 31-48 32-02 р 33 一 小 导 套 34 一 小 导 柱 37,46-1 4 55 
38-29: ”39 一 侧 压 板 40—157 ”41 一 滑板 42, 44—00 43—h 
45 一 主导 料 板 48 一 副 寻 料 板 49 一 小 执 块 
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说 明 : 

1) 该 模具 为 冲 孔 、 沙 料 等 4 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 工 位 中 冲 孔 〈 冲 圆 孔 和 冲 有 异形 
1). 10502012), 1.(20240:553-4,, СӘ) ВЕ, 10030: 27. 

2) НЕНЕН, 154 АУ АТ СО СО) ЕЖ. 

3) 为 使 送料 更 稳定 及 保证 定 距 的 准确 性 ， 此 模具 采用 双 侧 为 为 粗 定 位 ， 导 正 销 孔 为 精 定位 。 


11.1.6 热 片 级 进 模 


制 件 名 称 : 热 片 。 

材料 及 板 厚 : 10 钢 ，1. 5mm。 
制 件 图 : 如 图 11-6a 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 11-6b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-6c 所 示 。 
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图 11-6 垫 片 级 进 模 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 с) 模具 结构 图 
1 一 落 料 凸 模 ”2 一 固定 板 3 一 冲 孔 凸 模 ”4 一 侧 刃 5 一 导 料 板 6 一 下 模板 7 一 侧 压 装置 


631 


pb) 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 





说 НЯ: 

1) 该 模具 为 冲 孔 、 沙 料 等 4 个 工 位 的 级 进 模 结构 ， 即 工 位 吧 冲 孔 、 冲 切 侧 妨 ， 工 位 性 
沙 料 ， 工 位 怨 冲 孔 ， 工 位 由 落 料 。 

2) 该 制 件 年 产量 较 大 ， 故 采用 整体 的 便 质 合金 是 模 和 四 模 结 构 。 落 料 旺 模 1 工 及 侧 刃 4 
压 入 固定 板 2 а, НЕ ас, 20053888, ВЕЛ жич, 四 模压 
入 下 模板 6 之 后 ， 再 用 导 料 板 5 将 其 压 紧 在 垫 板 上 。 

3) 该 模具 醒 架 采用 了 带 浮 动 模 柄 的 滚珠 导 柱 、 导 套 绪 构 。 导 柱 用 审 锥 度 的 镰 套 结构 ， 
使 上 、 下 模 的 导 回 稳定 可 笔 ， 磨 损 以 后 可 以 更 换 。 


11.1.7 磁 电 机 转子 级 进 模 


制 件 名 称 : 磁 电 机 转子 。 
材料 及 板 厚 : 硅钢 片 ，0. 4mm。 
制 件 图 : 如 图 11-7a 所 示 。 














图 11-7 磁 电 机 转子 级 进 模 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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图 11-7 АЮ ГР (88) 
с) 模具 结构 图 


1 一 上 模 座 2, 5. 13. 17, 19, 20, 25, 26—119 3-4 ЯНЬ 4—17] 6. 16, 21— Е 
7, 15, 23—105 8, 14, 、22 一 固定 板 9、18 一 导 正 销 


24-04) “27 一 上 切断 刀 28 一 下 切断 刀 29, 38, 、40 、44 一 种 模 固定 板 ，30、37 、43 一 下 垫 板 
2 一 钢 套 “33 一 缩 紧 圈 34、35 一 顶 杆 36, 39, 41, 42, 45, 46, 54—[ЦЖ 47—38 
48 一 浮动 导 料 销 49 一 下 模 座 50 一 承 料 板 51 一 导 料 板 52 一 印 料 板 基 体 ”53 一 连接 键 55 一 导 柱 


10 一 保护 套 11、12 一 异形 小 凸 模 
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排 样 图 : 如 图 11-7b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-7c 所 示 。 

说 明 : 

1) 该 模具 为 爸 电 动机 转子 日 动 合 饮 的 冲 筷 、 阔 料 等 8 个 工 位 便 质 合金 级 进 模 。 即 工 位 
Q 冲 导 正 销 和 孔 ; 工 位 凶 导 正 ， 冲 中 心 孔 ; 工 位 她 冲 四 个 小 孔 ; 工 位 由 冲 四 个 异形 大 和 孔 ; T 
位 包 冲 四 个 计算 孔 ; САТ; 10200757) 28:00, `L) EFU 

2) 模具 结构 设计 要 点 如 下 : 

Ш 总 体 结构 。 采 用 三 板式 模块 化 结构 。 凶 料 板 基 体 52 采用 模 架 上 深 珠 导向 系统 导 疝 。 
本 模具 分 成 三 个 模块 组 ， 便 于 分 模块 调试 组 装 。 

@ 凸 模 固定 采用 两 种 方式 ， 圆 凸 模 采 用 台阶 式 结 构 ， 异 形 凸 模 采 用 压板 式 快 换 结构 ， 
既 便 于 更 换 ， 又 便于 线 切 割 加 工 。 

@ 凸 模 固 定 板 与 凸 模 采 用 小 间 隐 0. 005mm сг, 8 ГЭ, ХЗ ВЕ, 
ЖИН 7, 15, 23 与 各 凸 模 采 用 滑 配 ， 起 着 保护 小 凸 模 导 向 作用 。 

4) 异形 小 凸 模 11, 12 采用 保护 套 10 结构 ， 小 凸 模 11 [н] н] Ж ИШИ Л ЖАНУ Ж И у 
固定 。 

©) 四 个 计数 凸 模 的 控制 ， 由 一 套 活 动 式 抽 板 机 构 来 实现 ， 抽 板 与 压缩 空气 气 氏 相连 ， 
Жа < Ç BJ JF 2Š H H, йт П] НЕ HJ Z В ЖЕ ill © 

©) E f BJ a BJ ЛЖ JJ 223834 93 Ж 33 来 实现 的 ， 缩 紧 圈 的 内 径 比 制 件 外 径 小 几 微 
米 ， 产 生 轴 向 雄 擦 力 来 实现 凸 台 的 饮 合 力 ， 达 到 定 转 子 饮 合 的 功能 。 

CO 本 模具 采用 弹性 导 正 机 构 和 弹性 导 料 销 形 式 ， 便于 模具 为 磨 、 维 护 。 

ЕР, ЖЛВ ел, ЕЕ ЕКЕЖ АНЫ, ЖН ЛЕЖАЛ НГЕ у И, ЖД 
利于 保证 导 柱 复位 精度 ， 又 有 利于 上 模 座 1、 人 锚 料 板 基体 52、 下 模 座 49 三 个 基体 板 配 链 ， 
更 好 地 保证 模 架 精度 。 

(9) 6 1-0 42358 57, 15, 23 高 约 一 个 料 厚 ， 同 时 和 印 料 结构 采用 套 简 式 仓 料 螺 杀 结 
构 ， 有 利于 印 料 板 目 始 至 终 运 动 平 称 ， 避 免 产 生 倾 糙 。 

10 EL jm ЕВ 1 04 7987 90252011 12711 , ЖЕМ (ҮЕ ), (228 21203178 
52 F, Ж БЛ, ЯА = ГАА 52 下 四 个 导 柱 即 可 ,为 磨 极为 方便 。 


11.1.8 拨 叉 级 进 模 


制 件 名 称 : 拨 又 。 
材料 及 板 厚 15 钢 ，1.5mm。 
制 件 图 : 如 图 11-8a 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 11-8b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-8c 所 示 。 
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说 НЯ: 

1) 该 模具 为 冲 孔 、 冲 切 、 落 料 等 9 个 工 位 的 级 进 模 结构 。 

2) 该 制 件 尺 寸 小 ， 而 且 外 形 复杂 ， 采 用 冲 孔 与 分 段 冲 切 外 形 的 连续 工序 如 下 : 第 员工 
位 是 由 侧 刃 凸 模 20 与 凹 模 镶 块 17 冲 切 搭 边 的 一 个 步 距 ， 同 时 由 凸 模 2、56 与 凹 模 灸 块 17 їр 
2 个 $4.03mm 及 ф6. О3 тт 的 工艺 孔 ; 第 包工 位 是 空 工 位 ; 第 外 工 位 是 由 凸 模 21、22 5 
ОНЫ 15, 16 冲 ф4. 3mm 和 93. 3mm 的 孔 ， 由 凸 模 3 初 切 R3. 17mm 的 头 部 ; — 
凸 模 4 5118 1} 7. 8 初 切 R1. 3mm 和 АО. 8mm 的 圆 角 及 两 斜面 ; 第 @@ 工 位 是 空 工 位 ; 

(© 工 位 是 由 凸 模 1 5119 #89, 10 精 修 R3.17mm 的 头 部 ; 5300 L fu a H rti 1 ак Ж 
9: 11, 12 1 К1.3тт Ж КО. 8mm 的 圆 角 及 两 斜面 ; 第 @ 工 位 是 空 工 位 ; ЖО L Ar A H Г 
模 5 БШ БЫ 13. 14 将 制 件 切 落 ， 从 下 模 座 的 孔 中 漏 下 。 

3) 该 模具 采用 市 滚动 导 柱 的 弹 压 导向 ， 降 低 了 模具 的 制造 难度 ， 提 高 了 吓 模 与 凹 模 的 
对 准 度 。 带 料 的 送 进 依 徘 压 力 机 上 的 自动 送料 法 置 送 进 。 采 用 双 侧 为 挡 料 ， 可 保证 进 距 的 准 
确 性 。 
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图 11-8 ХЭН 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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图 11-46 拨 叉 级 进 模 
c) 模具 结构 图 
1、2、3、4、5、6、21、22 一 凸 模 7, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14, 17— 


15, 16—107 18, 19—110 Pš R 
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11.1.9 电动 机 铁心 片 级 进 模 


制 件 名 称 : 电动 机 铁心 片 。 
材料 及 板 厚 : ВЕ, 0.5шт. 
制 件 图 : 如 图 11-9a 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 11-9b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-9c 所 示 。 














b) 
图 11-9 电动 机 铁心 片 级 进 模 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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图 11-9 电动 机 铁心 片 级 进 模 (Ж) 
c) 模具 结构 图 

1. 7—[Шй 2、8 一 凸 模 ”3 一 顶 柱 4 一 抽 板 
5 一 抽 片 压板 6 一 检测 销 9 一 定子 冲 孔 凸 模 
10 一 定子 冲 孔 四 模 11 一 热 块 ”12 一 导 正 销 
13 一 浮动 导 料 销 ”14 一 浮 顶 销 ”15 一 车 压 凸 模 

16—22 Ж Ш | 17-44 РЇЇ 

18 一 定子 落 料 凸 模 ”19 一 凸 模 男 定 板 

20 一 拉杆 21-50 
22 一 侧 压 组 件 23 一 导 料 板 


ШЕН пилта <<< 
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说 明 : 

1) ЖЛ ЛЯ ЖТ, Ж], ВА 10 个 工 位 的 级 进 模 结构 。 即 工 位 辐 冲 导 正 销 孔 、 冲 
定 转子 计算 孔 ; СМО) 冲 转 子 槽 、 预 冲 转子 轴 孔 ; СО РАЯ; 工 位 由 转子 落 
ТВ р, 工 位 名 冲 定 子 内 孔 ; 工 位 @) 冲 定子 柳 ; 工 位 号 神 定 子 外 形 ; L= Liu; 工 位 @ 
е 11125904, 工 位 0 定子 落 料 闪 饮 。 

2) 模具 结构 复杂 ， 因 此 采用 4 个 滚动 导 柱 对 上 、 下 模 进 行 导 向 ， 以 保证 大 模 架 的 导向 
精度 ，3 副 子 模具 都 各 设计 有 4 个 小 导 柱 及 小 导 套 。 

3) 该 模具 目 动 营 疙 方式 使 冲 片 间 达 到 预定 的 过 鳃 联接 ， 依 徘 级 进 模 精 确 的 送料 步 距 ， 
使 冲 片 准确 地 压 合 在 一 起 而 达到 冲 片 间 预 定 车 合力 。 合 狐 时 ， 由 于 落 料 时 在 凹 模 洞口 存在 一 
定数 量 的 冲 片 ， 每 一 片 均 与 四 模 洞 口内 壁 产 生 撞 压 雄 擦 力 ， 在 冲 裁 时 利用 落 料 凸 模 向 下 运动 
的 冲压 推力 ， 使 冲 裁 分 离 的 冲 片 是 后 压 入 先 冲 裁 的 冲 片 加 形 孔 中 ， 这 样 从 落 料 凹 模 洞口 中 落 
下 的 不 再 是 松散 的 冲 片 ， 而 是 通过 装 压 点 的 联接 ， 具 备 同一 毛刺 方向 和 一 定 合 厚 的 铁心 部 
件 。 此 时 落 料 四 模 不 仅 完成 落 料 分 离 的 冲压 工序 ， 同 时 是 铁 蕊 辣 污 时 的 压 装 胎 。 

4) 为 满足 制 件 的 大 批量 要 求 ， 减少 修 村 次数， 该 模具 工作 零件 采用 便 质 合金 YG20 


制造 。 
11.1.10 电器 接触 片 级 进 模 


制 件 名 称 : TB gs Л. 
材料 及 板 厚 : H62 tij, 0.3mm. 
制 件 图 : 如 图 11-10a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-10b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-10c 所 示 。 
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图 11-10 HB sm FP ЖОЛЫ 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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图 11-10 电 各 接触 片 级 进 模 (Ж) 
c) 模具 结构 图 
1 一 上 模 座 2 一 上 垫 板 3 一 小 导 柱 4,15-89МЇ И] 5, 6, 7, 8, 10, 121—1 9, 11—%1Е# 
13 一 固定 板 14 一 印 料 板 热 板 16 一 导 柱 “17 一 下 热 板 18,20,21,22,23-118 ”19 一 套 式 顶 料 杆 
24、29 一 小 导 套 25 一 下 模板 26 一 下 模 座 27 一 际 料 板 28 一 导 料 板 30—s ë 


说 明 : 

1) 该 模具 为 冲 孔 、 切 断 、 落 料 每 12 个 工 位 的 级 进 模 结构 。 即 工 位 辐 冲 切 侧 为; 工 位 
(2801, (包括 导 正 销 孔 ); LI Liy; 工 位 思 冲 切 制 件 外 形 废 料 ; 工 位 名 空 工 位 ; 工 位 
(00111711 УЖЕ; TCO Lj; 工 位 四 剖 切 制 件 外 形 废 料 ; 工 位 人 @ 空 工 位 ; Гу 0р 
切 制 件 外 形 废料 ; 工 位 四 空 工 位 ; 11242409 СУ). 

2) 该 制 件 外 形 较 复杂 ; 为 简化 凸 模 复 傈 的 形状 ， 把 制 件 轮廓 分 布 到 工 位 由 、 中 、@@)、 
4 上 冲压 ， 使 凸 模 及 止 模 刃 口 有 足够 的 强度 ， 从 而 延长 模具 的 使 用 寿命 。 

3) 该 制 件 年 产量 较 大 ， 因 此 为 口 及 滑动 块 等 采用 钞 块 结构 ， 便 于 修 历 、 更 换 。 
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11.1.11 电动 机 定 、 转 子 铁心 片 级 进 模 


制 件 名 称 : 电动 机 定 、 转 子 铁心 厂 。 
材料 及 板 厚 : 硅钢 片 ，0. 35mm。 
制 件 图 : 如 图 11-11a т. 

排 样 图 : 如 图 11-11b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-11lc 所 示 。 

















图 11-11 电动 机 定 、 转 子 铁心 片 级 进 模 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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图 11-11 电动 机 定 、 转 子 铁心 片 级 进 模 〈 续 ) 
с) 模具 结构 图 
1 一 转子 落 料 凸 模 2 一 转子 落 料 导 正 销 3 一 定子 落 料 凸 模 ”4 一 定子 落 料 导 正 销 5 一 转子 回转 套 6、10、14、21 一 轴承 7 一 转子 落 料 止 模 
8 一 转子 收 紧 财 ”9 一 定子 回转 套 11 一 定子 落 料 止 模 12 一 定子 收 紧 圈 13、18 一 微 动 开关 15 一 定子 法 兰 盘 ”16 一 定子 带 轮 
17 、20 一 推力 滚 针 轴 承 ”19 一 转子 带 轮 ”22 一 转子 法 兰 盘 


ел) 12 444 
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说 НЯ: 

1) 该 模具 为 落 料 、 冲 孔 、 荆 饮 等 13 个 工 位 的 级 进 模 结构 。 即 工 位 ( 冲 孔 ; 112010 
БОХ, 1.20), Ф211; LI О Tis E, А50; 工 位 外 空 工 位 ; LAO. @h 
切 废料 ; 0) т а; 工 位 曲 冲 切 废料 ; Гу Пр, 092 0; ТО, Н эЛ & 

2) ШН КТ |В] дЕ 90° 7, 32 9 Л Z aj pe 72° J ç 

3) 本 模具 用 于 高 速 冲 床 自 动 冲 压 。 模 座 采 用 6 КАКЕ. ФЕТ, ШОН! 
4 根 小 寻 柱 寻 回 。 




















11.1.12 微 电 动 机 扑 片 级 进 模 


制 件 名 称 : PA FB aJ UE P. 
材料 及 板 厚 : РЕТ 树脂 ，0. 25mm。 
制 件 图 : 如 图 11-12a т. 

排 样 图 : 如 图 11-12b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-12c 所 示 。 
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图 11-12 50013 9608 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 





说 明 : 

1) 该 模具 为 冲 孔 、 落 料 、 切 断 等 18 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 : 工 位 中 种 导 正 销 孔 ; 
ТАМО), ӘН; туж Li; 1.42), 61845 工 位 WD 空 工 位 ; 工 位 @@ 落 料 ; гл 
工 位 ; 14200, Ф; 工 位 是 空 工 位 ; 1209, В; 工 位 曲 空 工 位 ; 工 位 四 落 料 ; T 
位 QD 空 工 位 ; 工 位 8 切断 。 
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ЯЕ т: Гв ва ИШ ши _ 7) 


21 20 














25 








с) 


图 11-12 微 电 动 机 热 片 级 进 模 (28) 
c) 模具 结构 图 
1 一 导 柱 2 一 上 模 座 ”3 一 上 导 套 4、21 一 保持 圈 5,7,10-11Їй ”6 一 固定 板 热 板 
8 一 固定 板 ”9 一 模 柄 ”11 一 导 正 销 12 一 上 废料 切 刀 13-80  ЄГ 
14 一 下 废料 切 刀 15 一 凸 模 固 定 板 16, 18, 19—00 
17-- 8984 20—72 316908 22— Р 23-15 525 
24—005 25—058 ”26 一 承 料 板 


2) 该 制 件 形 状 简单 ， 但 生产 批量 大 ， 是 典型 热 片 类 的 级 进 模 ， 用 在 配备 辊 式 送 料 絮 的 
J21-6.3 冲床 上 。 

3) 该 模具 结构 要 点 : 

0) 总 体 结构 : 垫 片 模具 是 冲 裁 类 模具 ， 因 为 生产 批量 大 ， 要 充分 考虑 维护 、 刃 磨 方便 
问题 。 本 模具 采用 三 板式 总 体 结构 ， 四 根 导 柱 固定 在 印 料 板 24 Fo Шм БИН R 24， 即 可 直 
接 为 磨 上 模 凸 模 ， 或 者 下 模 思 模 。 

(2) 凸 模 固 定 板 与 四 模 固定 板 内 了 筷 形状 设计 完全 一 至 ,便于 一 起 加 工 ， 确 定 同 、 思 模 间 
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际 均匀 。 
(8) 上 废料 切 刀 12 采用 可 务 绪 构 。 废 料 是 否 切断 ， 可 根据 现场 管理 需要 来 实现 。 
4) 印 料 螺钉 采用 套 简 式 结构 ， 印 料 板 下 平面 磨 出 让 料 槽 ， 确 保 印 料 板 上 自始至终 运动 平稳 。 
5) 本 模具 采用 机 械 式 防 误 送 检测 装置 。 

















T зо 


11.2.1 电子 表 离 合 杆 级 进 模 





制 件 名 称 : 电子 表 离 合 杆 。 
材料 及 板 厚 : Т10А ЖЭ, 0. 2mm。 
制 件 图 : 如 图 11-13a т. 

排 样 图 : 如 图 11-13b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-13c 所 示 。 


е; 


У T 
Ж-А ММ OA | Е 
ЛИ ZI 
КО КЫЙ К 
ГЭ. 


























图 11-13 电子 表 离合 杆 级 进 模 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 c) 模具 结构 图 
1 一 浮动 模 柄 2—8 3 一 橡胶 圈 4 一 套 简 5 一 模 柄 固定 板 6 一 固定 板 7 一 小 导 柱 8 一 压 弯 芯 
9 一 冲 型 孔 凸 模 ”10 一 压 弯 凸 模 11 一 下 模 座 “12 一 下 模板 13 一 导 料 板 14 一 导 柱 
15 一 导 正 销 ”16 一 印 料 板 “17 一 上 模 座 18 一 导 套 
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说 明 : 

1) 该 模具 为 冲 孔 、 守 曲 、 落 料 等 6 个 工 位 的 级 进 模 结构 。 即 工 位 冲 导 正 销 孔 ， 冲 切 
0127; 1.02), @. ФИ: 工 位 名 剖 切 废料 ， 弯 曲 ; СО. 

2) 该 制 件 形状 复杂 ， 为 简化 是 模 形 状 ， 故 分 解 到 (~ 加工 位 上 冲压 。 

3) 为 提高 模具 的 使 用 寿命 及 制 件 的 精度 ， 该 模具 采用 浮动 模 柄 固定 在 压力 机 上 ; 上 、 
下 模 座 采用 滑动 导 柱 ， 导 套 结构 。 


11.2.2 和 角 记 级 进 模 


制 件 名 称 : ЯЛ. 

材料 及 板 厚 : ОЗЕ 钢 ，1. 0mm。 

制 件 图 : 如 图 11-14a Л». 

排 样 图 : 如 图 11-14b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-14c 所 示 。 

说 明 : 

1) 该 模具 为 冲 裁 、 翻 孔 、 弯 曲 等 8 АУА А ВИСО] Л, ТЕУ 
fL; 10109041, САО; 10245 4, 工 位 名 成 形 、 冲 裁 ; ТОЈ; 工 位 
GO 要 曲 ; 工 位 8 切断 。 

2) ЯНУ (2 19: 8 2814 АЛ Е 25 ЛЖ Ци х Е 105:, АГ 21220 
FF, ЕУ УНЕ НУ Е У ЙС г, ХАР ПЕРАЈЕ ЛЫ, ҤЕ ВОН ЭН ЖА 55 HH БИ 
JÉ Ja BJ СЛЕ А ЛЕЛИ 7), ЕВЕ. 

НЭГ 1Л44/Е Л, ЯН {ШШ Р], СЛЕ ВИЧЕ А DC ТЕР АНТ ЈА АЕ 


11.2.3 з 0119 


制 件 名 称 : ВВЕ ЖЖ 

材料 及 板 厚 : 0215 钢 ，4. 0mm。 

制 件 图 : 11-15а 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-15b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-15c 所 示 。 

说 明 : 

1) ИЖАУ. ЈК. Жи. К, 25541589 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 工 位 中 冲 孔 
( 导 正 销 孔 ) 4890 Л; С) Ер; 工 位 凶 冲 切 制 件 间 “EL” 形 废料 ; 工 位 由 剖 切 废料 ; 工 位 
ОЕК фАтт; 工 位 @@ 压 凸 台 ， 冲 切 废料 ; 工 位 GO 两 侧 90" 弯 曲 ; 工 位 四 冲 ф5. 0mm 孔 ， 冲 切 制 件 
“一 ”字形 、“T” 字 形 搭 边 ; 工 位 @ 冲 切 “ 十 ”字形 搭 边 ， 制 件 分 离 。 

2) 圆 孔 凸 模 1 采 用 台阶 固定 、 异 形 凸 模 (“L” 形 凸 模 7、“T” 形 凸 模 29、“ 十 ” 字 凸 
模 30) 采用 圆 销 固定 方式 ,便于 加 工 。 凸 模 与 固定 板 孔 配合 间 际 单 边 为 0. 01 ~0. 02mm。 

3) 制 件 $4mm 127), АНЖЕ, СД, ТЕ4ши 厚 的 板 料 上 完成 轴 的 成 形 。 在 第 
Gg 工 位 上 ， 即 在 4mm 厚 的 板 料 上 ， 压 印 、 成 形成 近似 圆 的 八 边 形 ， 上 下 为 圆 弧 过 渡 ; 第 由 
工 位 上 切 去 两 侧 废料 ; 第 @@ 工 位 上 将 近 八 边 形 铂 成 圆 形 ， 出 件 后 抛光 表面 即 可 。 

4) 制 件 材 质 为 热 轧 钢板 ， 表 面 质量 差 ， 氧 化 皮 多 ， 应 使 用 大 间 院 冲 裁 ， 可 延长 模具 使 
用 寿命 。 冲 压 时 ， 应 及 时 清理 模具 工作 面 ， 以 减少 磨损 。 

5) 模具 工作 过 程 如 下 : 

首次 送料 时 ， 用 侧 娘 挡 块 初 定位 ; 以 后 各 次 送料 时 ， 侧 刃 挡 块 作 粗 定位 ， 导 正 销 作 精 定位 。 

冲压 前 ， 应 调整 好 压 印 、 冷 向、 压 凸 等 工序 ， 上 模 进 入 下 模 的 深度 ， 并 保证 弯曲 时 能 校 
下 成形， 可 用 限 位 柱 调整 。 冲 裁 六 口 刃 腰 或 寥 曲 成 形 ， 上 同 、 四 模 维 修 后 应 重新 调整 ， 保 证 冲 
压 成 形 质 量 。 

上 模 上 行 后 ， 项 料 销 20 将 带 料 顶 起 ， 方 便 送 料 ; БВК РАТАТ, ШЖ Хх 15 将 带 料 压 
紧 在 凹 模 工 作 面 上 进行 冲压 。 
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图 11-14 ЯЛЛ ЭН 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 с) 模具 结构 图 
1.5. 8, 14—119 ”2 一 模 柄 ”3 一 拉 深 旺 模 4— {их 6-02И | 7 一 导 正 销 9 一 保护 套 
10 一 小 导 柱 ”11 一 圆号 模 ”12 一 矩形 弹 赞 ”13 一 小 导 套 15 一 承 料 板 16, 17, 18, 23—13: 
19 一 螺 塞 ”20 一 顶 杆 21-41: Е 9. 22-41 08:19. 24-0УЇЙ 25-44 | 26 一 圆柱 销 
27—109 05 28—[ШЩ Ех 29-18 30-18 Эд 31 一 导 正 销 32 一 凸 模 固 定 板 
33 一 上 垫 板 34 一 上 模 座 35-54 36-10 71 5 37-41 7 38 — = 
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с) 
图 11-15 зс 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 с) 模具 结构 图 
1 一 冲 扎 凸 模 “2 一 “一 ” 字 凸 模 3-2 0 4-0 Н ”5 一 压 边 凸 模 6 一 矩形 凸 模 
7 一 工 形 凸 模 8, 10, 21, 25—89 9 一 导 正 销 。 11 一 上 垫 板 12-01 ЕЙ 
13 一 固定 板 ”14 一 限 位 柱 15-48 16-59 17,22,28-1 ВЭ 
18 一 下 模板 ”19 一 下 垫 板 20 一 顶 料 销 23,27-10 ЖЮ 24-18 Г 





26—38 ”29 一 T 形 凸 模 30— “Б” еп} 31 一 承 料 板 32 一 导 柱 
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11.2.4 滑板 级 进 模 


制 件 名 称 : 滑板 。 

材料 及 板 厚 : ОЗЕ 钢 ，0. 8mm。 
制 件 图 : 如 图 11-16a 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 11-16b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-16c 所 示 。 

















图 11-16 滑板 级 进 模 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 
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Н 11-16 滑板 级 进 模 (Ж) 
с) 模具 结构 图 











1 一 下 模 座 2 一 压 料 板 3 一 凹 模板 ”4 一 切断 凸 模 5 一 凸 模 固 定 板 6 一 上 模 座 7 一 上 垫 板 8, 23, 28, 30—25 


12, 13, 22, 25—11 Г 14, 


20 一 小 导 和 套 


10.11. 
19 一 挡 料 块 


ШШ} 9. 24, 29. 31— HH ru £S 
一 承 料 板 、17 一 导 料 板 18 、26 一 护 套 


说 明 : 

1) ЖАУА. 
1; 1.4 4, 
曲 ; 工 位 @ 空 工 位 ; 工 位 切断 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 

2) 模具 结构 设计 中 采用 双 侧 为 粗 定 距 和 导 正 销 精 确定 距 。 

3) 弯曲 工序 采用 向 上 弯曲 、 设 置 两 侧 浮 顶 带 


弯曲 、 切 断 等 9 个 工 位 的 级 进 模 结构 。 











21 一 小 导 柱 ”27 一 


В 170230: 2) 
冲 切 废料 ; T yQ). ФИ; 工 位 @@ 弯 曲 ; LOS 5; Ti CO 


15—ї{ {1% 
IJ JJ 


为 ， 冲 导 正 销 


， 保 证 市 料 顺 利 送 进 。 在 合 模 的 时 候 ， 第 





тий, "энэнд л ВэРАЭМРННЕИЙЛ.. 叶 正 销 起 精 定 距 作用 ; 


位 冲 裁 凸 模 依 次 冲 出 内 、 外 形 孔 ; ЖО, @. Оту, 25 15925 
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侧 壁 ; 第 @ 工 位 是 空 工 位 ， 最 后 ee dn 
4) А АЖИ ЕА E, ЕН, ОНЕ BEL ве ER де ЛЕЕ А, ЕРЕ WB Е pd 
е ЕУ О ТЕЛЕЕ, ий. 15е a А] i Ж Же рар HA ТЕ Н < 


11.2.5 连接 支 染 级 进 模 


制 件 名 称 : 连接 支 染 。 
材料 及 板 厚 : SECC 钢 ，0. 8mm。 
制 件 图 : 如 图 11-17a 所 示 。 





4 放大 











b) 
图 11-17 š ХЖЖЭЭН a 
а) ШЇЇ Е b) 排 样 图 
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图 11-17 连接 支架 级 进 模 ( 续 ) 
c) 模具 结构 图 
1. 19, 41—йж 2—9 ВЭ 3. 10. 30. 35—25 Ий 4、33、38 一 顶 件 块 5 一 浮 料 销 6 一 时 柱 
7,14,21,31, 45, 47—10 8—16 9 一 导 套 11-41 Над 12、27 一 热 板 13 一 上 模 座 
15 、43 一 圆柱 销 16 一 模 柄 17、32、34、36 、39 一 螺钉 18 一 印 料 螺钉 20、22 一 冲 孔 凸 模 
23-98 15 8 9. 24-23 Д.25-81 4 | 26-11 ЛД 28 一 下 模 座 29, 42—163 
37— К IH х ЭН. 40— K = н ЛЕ 44-47) 46-81 48—/ PË 49 一 小 导 套 


排 样 图 : 如 图 11-17b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-17c 所 示 。 

说 明 : 

1) 该 模具 为 冲 孔 、 弯 曲 、 切 汤 等 9 个 工 位 的 级 进 模 结构 。 即 工 位 凤 冲 和 孔 ， 冲 侧 刃 ; Т. 
(102), ӨӨРӨӨ, 工 位 是 冲 切 上 废料、 弯曲 ; 1125), @. (055, 工 位 @ 空 工 位 ; 1.20) 
切断 ( 制 件 与 载体 分 离 )。 

2) ТАЕ Е ВИЕ К ај Е Н, АМ Л ЗИ ЛСЭГЛЭЛ Л, Е ШИЛЖ 3 
НУ РЧЛ 2 12-21 РА 2025 Hi EJ 2, Н. Н Е 25 Ч Н рер , СИ ХН, ë 
ХЭЛТ Л Л, Жа 554, ВЕНА РЕ ЛЕЈЛИ, 同时， 弯曲 完毕 
Ji, 25 ШИ ЕЭ ke ИЕНЕН» 27 Н БД ТЕ ЗАТ Е 23 中 。 
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3) 工 位 GO 为 制 件 大 索 曲 最 后 成 形 ， 该 工 位 是 模具 设计 、 制 造 的 关键 。 该 制 件 有 毛刺 方 
回 的 要 求 ， 因 此 制 件 大 付 曲 时 要 使 条 料 的 上 表面 成 为 杰 曲 后 的 内 表面 。 在 模具 结构 上 采用 如 
图 11-17c 中 В—В 剂 面 图 的 营 曲 模 绪 构 形 式 ， 季 料 采 用 局 部 固定 外 料 的 结构 形式 。 它 们 由 
两 个 大 弯曲 成 形 镶 块 40 、 弹 性 项 件 块 38 ЯП 25 аж БЕН 37 等 组 成 。 


11.2.6 接触 器 触 头 托 片 级 进 模 


制 件 名 称 : fas 6 о 

材料 及 板 厚 QSn6. 5-0. 1 Т7, 0. 3mm。 
制 件 图 : 如 图 11-18a 所 示 。 

展开 图 : 如 图 11-18b 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-18c т. 

模具 结构 图 : 如 图 11-18d 所 示 。 
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02 
导 正 销 孔 


-Ф 


© о © 69 @ 69 © 中 
c) 
图 11-18 КЕЛ ЭОХЛЯ 
a) 制 件 图 b) 展开 图 с) 排 样 图 
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图 11-18 БӨ ЕЭ 1 Л ЕЕ (28) 
d) 模具 结构 图 
1 一 固定 板 2 一 固定 板 热 板 3、15 、35 一 螺 板 4 一 上 模 座 ”5 一 切断 凸 模 ” 6 一 模 柄 
7,8, 13, 14, 30, 31, 36, 37, 41— 9, 26— Ж 10,25-40 24 11, 28—92 
27—90 16—026 17—06 ЭЭД 18—865 19 一 导 料 板 20—009 
21—19 у 22— РА 23-13 | 24. 32. 33, 38— El E 
27、39 一 冲模 镶 块 ”29 一 浮 料 销 。 34 一 导 正 销 40—86 FE k: 


说 明 : 
1) 该 模具 为 冲 孔 、 弯 曲 、 切 断 等 10 个 工 位 的 级 进 模 结构 。 即 工 位 电 冲 和 孔 (包括 导 正 
销 孔 ) 、 冲 长 方 构 ; 工 位 凶 冲 切 外 形 ; 24202512, ТФ “У” ЈК; 工 位 四 空 工 位 ; 
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Tj ef; Lj COS Li; 118955 |, TOS Lj; 工 位 切断 ( 制 件 与 载体 分 
В). 

2) 采用 制 件 的 本 体 为 主 载 体 ， 两 对 列 排列 的 冲压 件 中 间 载 体 的 连接 强度 较 好 。 导 料 系 
统 采用 双 侧 面 导 料 板 19 的 绪 构 形式 。 为 保证 带 料 在 连续 送 进 中 所 需 译 离 和 冲模 的 安全 高 度 和 
稳定 性 ， 在 侧面 导 料 板 相 对 应 的 部 位 分 别 设 置 了 浮 料 销 29， 并 在 所 有 成 形 部 位 都 设置 了 浮 
料 块 24、32、33 38, 

3) 20 采用 整体 结构 形式 。“V” 形 预 成 形 及 成 形 的 工作 部 位 均 采 用 了 钞 块 27、39 
久 入 四 模 的 结构 形式 ， 以 便于 模具 成 形 尺 寸 的 调整 和 模具 磨损 后 的 修理 与 更 换 。 制 件 男 一 端 
的 “2” 形 最 后 弯曲 成 形 ， 小 凸 模 41 ТЕП р 7), 成形 四 模 部 分 以 馈 块 40 JÉ sÑ 2 2 ТЕ 
ЕЛИ 18 内 。“Z” 形 弯曲 首先 为 凶 料 板 与 成 形 项 块 把 送 进 到 位 的 市 料 上 知 成 形 的 部 位 压 
Ж, 2) ЩТ, ж] E. s HH ПН ЭН НЭР РУ ë IH ЈР. 


11.2.7 së EF НЫ 


制 件 名 称 : ТМ F FH 
材料 及 板 厚 : 10 钢 ，1.0mm。 
制 件 图 : 如 图 11-19a 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 11-19b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-19c 所 示 。 












































== = 


b) 


9 11-19 s F h ОЛЫ 
а) ШЇЇ Е b) 排 样 图 
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图 11-19 弹簧 卡 上 请 级 进 模 ( 续 ) 
e) 模具 结构 图 
1 一 上 模 座 2 一 上 热 板 3 一 固定 板 4、5 一 螺钉 6 一 限 位 板 7-8 НЫЖ 8 一 切断 凸 模 、9 一 导 料 板 
10—138 11-11 12-54 13-98 Р 14— РЗ 15 一 浮 料 销 16-10 8 
7— Ж Ж ”18 一 滑 块 推 板 19 一 燕尾 形 弯 曲 凸 模 ”20 一 斜 滑 块 。 21 一 下 模 固 定 板 22 一 限 位 座 
23 一 小 导 套 。 24 一 小 导 柱 ”25 一 印 料 板 推 杆 “26 一 凸 模 盖 板 27 一 U 0205 ПЧ 28—46 


说 明 : 

1) 该 模具 为 冲 孔 、 弯 曲 、 切 断 等 10 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 工 位 中 为 冲 孔 ; LP Q 
1117) Л; 1.12), Фин Ер, LG UJ =; 工 位 @ 50” 795, ТФА ту; 
T u 88 Ее m Ж; 工 位 @ 空 工 位 ; 14008) . 

2) 该 模具 采用 气动 式 目 动 送 料 机 构 送 料 ， 市 料 用 导 料 板 导 料 、 浮 料 销 抬 料 ， 利 用 侧 必 
保证 送料 步 距 ， 最 后 利用 切断 凸 模 将 已 成 形 好 的 制 件 从 板 料 上 切断 ， 使 分 离 后 的 制 件 沿 下 模 
АЕ БЕЕН BJ SE S F ç 

3) 安装 在 上 模 固 定 板 中 的 凸 模 挂 台 设 计 成 与 上 模 固 定 板 一 样 高 。 如 图 11-19c 中 的 U 

要 曲 凸 模 27 ， 用 吓 模 盖 板 26 将 是 模 挂 在 凸 模 固 定 板 3 内 ， 并 且 在 上 垫 板 2 和 上 模 座 1 Е; 
对 应 于 每 个 凸 模 的 尾部 中 心 处 钻 1 个 通 孔 ,每 次 更 换 凸 模 时 ， 只 需要 将 凸 模 盖 板 上 的 螺钉 5 
ЇГ, 将 凸 模 盖 板 26 I F, ЖИ х 27 从 凸 模 固 定 板 3 中 拔 下 即 可 。 此 时 ， 该 凸 模 尾 部 
的 通 孔 作为 通气 孔 ， AN 用 销 杀 从 凸 模 尾 部 的 通 孔 将 要 换 的 凸 
模 顶 出 ， 更 换 一 次 凸 模 可 在 几 分 钟 内 完成 ， 达 到 快速 更 换 凸 模 的 目的 。 这 种 结构 的 优越 之 处 


园 在 于 更 换 凸 模 时 不 需要 拆 印 上 模 固 定 板 的 案 固 蝶 杀 4 和 定位 销 ， 不 会 影响 模具 的 重复 它 配 
精度 ， 从 而 延长 模具 寿命 。 
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4) 此 级 进 模 有 11-41 ЕЛЭВ ИЛЭН ТО, У ЬЕЖЛЖНН ЭЛЧ. ТМА 
20 在 滑 块 推 板 18 的 作用 下 ， 在 下 模 固 定 板 21 ТЕН) T JÚ BB Р ТН jË 6 pk ons АИ 25 IH Ш 
此 工序 的 弯曲 凸 模 19 4321 3 ТЕУ J F be АТВ Е. 


11.2.8 接线 片 级 进 模 


制 件 名 称 : BeZk Hro 
材料 及 板 厚 : H62 黄 铜 ，0. 4mm。 
制 件 图 : 如 图 11-20a 所 示 。 
展开 图 : 如 图 11-20b 所 示 。 
НЕВЕ 1: 如 图 11-20c 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-20d 所 示 。 
































图 11-20 ”接线 片 级 进 模 
a) 制 件 图 b) 展开 图 с) 排 样 图 
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图 11-20 ”接线 片 级 进 模 ( 续 ) 
d) 模具 结构 图 
1 一 上 模 座 2、3、4、5、8、9 一 冲 裁 凸 模 ”6 一 模 柄 7,24,50-8 Н  10,21,25,34,36,41,42,45,51-ЕН 
11, 12. 13. 14. 15, 16—[ Ж 17, 37, 47—12 18, 38, 48—йж 19 一 下 模 座 ”20 一 种 模 垫 板 
22 一 浮动 导 料 销 ”23 一 和 承 料 板 26 一 导 料 板 ”27 一 四 模 固 定 板 28 一 种 料 板 29-18 5 
30 一 凸 模 固 定 板 31 一 上 垫 板 32 一 导 柱 固定 套 。33 一 导 柱 固定 板 35-58 (39-58 1 
40 一 缀 料 套 管 43、46 一 限 位 柱 ”44 一 检测 装置 ”49 一 浮 顶 销 





说 明 : 

1) 该 模具 为 名 孔 、 弯 曲 、 切 断 等 11 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 工 位 山 冲 孔 ; ТМО), 
号 冲 腰 形 孔 及 方 孔 ; ТФА; LOS Liu; СА), QT UJ; 工 位 8 空 工 位 ; T+ 
位 弯曲 ; 工 位 加 冲 切 废料 ; 工 位 四 切断 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 

2) 为 保证 模具 的 刚度 ,上 下 柑 座 均 采 用 45 钢 制 作 ， 便 度 30 -34НКС, ЄЄ рН Ж 
动 式 叶 柱 、 叶 套 ， 导 柱 固定 在 上 模 座 上 ,采用 可 拆 纯 固定 方式 ,方便 模具 的 拆 狐 、 维 修 、 更 
换 ， 精 度 等 级 为 0 级 ， 可 以 保证 模具 动作 平稳 ， 凸 、 四 模 的 间 院 均 久 。 

3) ЯКШЫ Л ЛЕ ЛЕ ЇЕ, ЖИ ИЕ НЭЭН, АР ж ИИЙ ж, ШЖ 7] 
X, [кик 5), ЗР. ЖЖ ЗАЛХА ИЕК, 材料 为 40Cr 调 质 处 理 ， 采 用 与 导 柱 滚 
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动 式 配合 ， 冲 压 时 使 上 模 座 、 番 料 板 、 下 和 模 座 连 成 一 体 ， 保 证 冲压 过 程 中 的 精密 导 癌 。 吓 模 
Б! БИНЕ ИР ЖАН] БАП) 1Z/3 ， 弹 压 外 料 板 具 有 番 料 、 压 料 、 保 护 凸 模 、 控 制 步 距 和 精 
密 导 向 的 综合 作用 。 


11.2.9 蓝牙 屏蔽 盖 级 进 模 


制 件 名 称 : Ya 4 DE WK mio 
材料 及 板 厚 : C7521 АЖ, 0. 20, 
制 件 图 : 如 图 11-21a т. 

展开 图 : 如 图 11-21b 所 示 。 

НЕВЕ: 如 图 11-21c т. 

模具 结构 图 : 如 图 11-21d 所 示 。 














图 11-21 蓝牙 屏蔽 盖 级 进 模 
a) 制 件 图 b) 展开 图 c) 排 样 图 
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Ч 11-21 蓝牙 屏蔽 盖 级 进 模 ( 续 ) 


d) 模具 结构 图 


1 一 下 模 座 2、7、24、31、56 一 螺钉 3 、30 一 圆柱 销 4 一 下 垫 板 ，5 一 凹 模 固 定 板 ，6 一 印 料 板 


一 承 料 板 9 一 导 料 板 10—{[ 1 0 11-81 х 12-40 ЛЧ ”13 一 上 热 板 14-17 Ж 
15—101 16, 19, 21, 23-44Н 17, 39, 、54 、57 一 螺 塞 ”18 、49 一 保护 套 。 20 一 冲 底部 小 孔 凸 模 


22 一 模 柄 25, 26, 28—10 ”27 一 横 销 ”29 一 前 后 两 边 弯曲 止 模 32. 55, 58—sR ж 
33—980 5 34 一 推 杆 ”35 一 凸 四 模 36—20 0 0 25 ЧА 37-11 38 一 切断 下 要 
40--8 5 WW 25 Ий 41, 42. 43, 45, 46, 47, 48— [119 44 一 导 正 销 50 一 微 动 开 关 
51 一 接触 杆 ”52 一 等 高 套 管 53 一 垫圈 ”59 一 检测 销 60 一 小 导 柱 ”61 一 小 导 套 ”62 一 导 柱 


说 明 : 


74 Š 










1) АИЙ. ##HH. 9) 52811 4 L 0289 ЖЛЕ} ВСС И 71, 工 位 
(2) ЕНА; 工 位 BB ~ Ө? ЦОХ 4,5 11200), т ЈЕ; 工 位 四 冲 切 废 料 ; Т. 


19985, 1.(20055:1. (7, СОУ. 25 S L Z; 








2) 栋 具 采用 内 、 外 双重 导向 ， 外 导向 采用 深 动 叶 向 ， 保证 上 、 下 模 部 分 的 导 问 精度 。 
内 导向 采用 固定 在 固定 板 上 的 小 导 柱 和 分 别 固定 在 季 料 板 及 媚 模 上 的 小 导 僚 导 同 ， 保 证 和 凶 料 





板 的 运动 精度 。 所 有 是 柑 与 名 料 板 均 采用 间 际 配合 
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凶 料 板 运 动 平稳 ， 采 用 普通 连接 螺钉 56 УРА ер Ж 52 的 结构 ， 僚 管 通过 磨 曾 两 端面 保证 
Эр ө] о 

3) 在 工 位 吧 设 置 了 安全 检测 装置 ， 利 用 检测 销 59 能 否 插入 预 冲 的 孔 中 来 判断 送料 是 
个 准确 到 位 。 如 采 送 料 准 确 ， 则 检测 销 能 顺利 插入 指定 孔 〈 这 里 是 指导 正 销 孔 ) "ТЖЕ 
进行 ， 如 末 送 料 不 到 位 ， 多 送 或 少 送 ， 检 测 销 都 不 能 顺利 插入 导 正 销 孔 ， 则 检测 销 被 抬 起 的 
同时 使 接触 杆 51 外 移 ， 给 微 动 开关 发 出 停机 的 信号 ， 达 到 保护 模具 、 避 免 产生 废品 目的 。 

4) 各 工 位 止 模 41, 42, 43, 45, 46, 47, 48 采用 镰 套 结构 ， 镶 套 的 外 形 做 成 前 后 带 侣 
阶 的 算 形 ， 既 便于 加 工 ， 又 便于 安装 ， 同 时 通过 麻 去 镶 套 外 侧 或 增加 垫上 记 方 便 调 整 进 距 ， 保 
证 进 距 精 度 。 


11.2.10 5 2? НЫ 


制 件 名 称 : УЙУ 
МВР 5 R]: 10 钢 ，0.5mm。 
制 件 图 : 如 图 11-22a 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 11-22b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-22c 所 示 。 























Ф @ 9 @ © © © @ @ © OQ 


b) 


图 11-22 Я 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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ЛЖ ЭЭС. (22) 
с) 模具 结构 图 


1、4、16、21、23、27、48、62 一 螺钉 2—65 3 一 固定 板 5 一 圆柱 销 6 一 切断 凸 模 7 一 垫 板 8 一 垫 块 
9 一 异形 凸 模 10 一 六 方 凸 模 ”11 一 导 正 销 12 一 圆 形 凸 模 ”13 一 上 模 座 ”14 一 小 导 柱 15 一 小 导 套 
17, 53— ЖТ 18, 24. 32, 37. 41. 51, 54, 60— #9 19-55 20-54 22 一 下 模 座 ”25 一 侧 块 挡 块 
26 一 承 料 板 28 一 围 框 端 板 29 一 围 框 长 条 ”30 一 柱 式 浮 顶 带 31,36-4 2 33, 34—[Ш Ж 
35 一 套 式 项 料 杆 ”38 一 固定 套 ”39 一 复合 料 棉 40—mBm EE |) 42-45 ”43 一 上 活动 芯 ”44 一 摆动 凸轮 板 
45 一 滑动 模块 46-41 47 一 座 块 ”49 一 拉 簧 ”50 一 六 方 母 52 一 可 调 螺 钉 55,59-Ж 5: 


说 明 : 


56 一 导 正 销 57, 58—16 ят 61 一 螺母 


1) 该 模具 为 冲 孔 、 榴 曲 、 切 断 等 11 个 工 位 的 级 进 模 绪 构 。 即 工 位 中 冲 导 正 销 孔 ; T 
位 他 空 工 位 ; 工 位 急 冲 切 两 奖 及 中 部 废料 ; СО УЕ В; 工 位 包 空 工 位 ; Ti 2 HH; 
工 位 GO 空 工 位 ; СӘ); 1209), 002 7.0; 工 位 加 弯曲 、 切 断 ( 制 件 与 载体 分 离 )。 

2) 本 模具 采用 中 间 载 体 ， 目 动 送 料 ， 导 正 销 定位 ， 连 续 分 步 弯 曲 的 方法 冲压 。 这 样 既 











保证 了 定位 精度 ， 也 克服 了 回 弹 的 有 影响。 











3) 制 件 前 端 扑 部 弯曲 采用 和 斜 棉 39 挤 压 摆动 凸轮 板 44 进行 这 曲 ， 下 模 也 设计 一 对 滑动 


模块 45 进行 整形 。 


4) 模具 在 区 曲 中 ， 都 站 有 弹 申 预 压 磊 57、58， 利 用 其 在 区 曲 前 将 制 件 压 住 来 保证 制 件 
在 加 工 过 程 中 不 产生 滑 移 ， 而 弯曲 后 又 利用 它们 进行 凶 料 ， 同 时 还 利用 它们 弯曲 0. 5mm 








662 





51155 多 工 位 级 进 模 结 构 设 计 实 例 444 





的 面 。 
11.2.11 电器 接 片 级 进 模 


制 件 名 称 : HB gs ro 
材料 及 板 厚 : H68 黄 铜 ，0. 8mm。 
制 件 图 : 如 图 11-23a 所 示 。 
展开 图 : 如 图 11-23b 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-23c т. 
模具 结构 图 : 如 图 11-23d 所 示 。 





02.03::0.025 











252+0.02 


с) 


Е 11-23 Ну ЛЭН 
а) 制 件 图 b) 展开 图 с) 排 样 图 
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АМЄС: 


HB ян d Л 2060 (28) 
d) 模具 结构 图 
1 一 下 模 座 2, 7, 21, 45, 48, 50, 55. 56, 63, 65. 68. 、72 、77 一 螺钉 
3 、54 一 垫 块 4、61 一 浮动 导 料 销 5 一 承 料 板 6、67 一 圆柱 销 
8 一 导 料 板 9 一 下 热 板 10 一 下 模板 11-48 12-48 
热 板 13, 22, 23, 25-40 ГЇН ”14 一 凸 模 固 定 板 15 一 上 热 板 
16 一 上 模 座 ”17、19 一 热 柱 18. 34, 43, 52—йЗ&Е 20、49 一 衬 套 
24 一 压 扁 凸 模 26 一 落 料 凸 模 “27 一 切断 刀 28, 29, 30, 35, 36, 37, 
38, 39, 40, 41, 42-- ЇЯя 5 31-18 ЕЧ 32 一 顶 杆 33. 44, 53. 
58,70,73,79-1 8 ”46 一 导 柱 衬 套 47-55 51-00 НЖ“ 7 
7 一 热 板 59, 66- {УЖ 60— р 1Е#Н ”62 一 保护 垫 64, 71, 
78 一 压板 69、76 一 导 套 74 一 螺 套 75 一 保持 圈 


7271 70 69 68 67 


图 11-23 
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说 明 ， 

1) 该 模具 为 冲 孔 、 弯 曲 、 落 料 等 13 个 工 位 的 级 进 模 结构 。 即 工 位 中 冲 孔 (包括 冲 导 
正 销 孔 ) ; 工 位 四 冲 方 孔 ; 工 位 @ 冲 ф1. 6mm 小 孔 及 冲 切 废料 ; 工 位 国 导 正 及 冲 切 废料 ; Т. 
位 回 冲 切 废料 ; 工 位 @ 制 件 头 部 压 扁 ; 工 位 四 、 图 冲 切 废料 ; 工 位 加 弯曲 ; 工 位 全 “Z” 形 
Бий, 14005514, 工 位 @ 落 料 ; ООВ. 

2) 根据 制 件 结构 分 析 ， 本 模具 采用 正装 机 构 ， 凸 模 通 过 固定 板 装 在 上 模 上 。 幅 模 固定 
在 下 模 上 ， 该 制 件 尺寸 较 小 ， 对 应 的 凸 模 尺寸 也 较 小 ， 因 此 模具 在 实际 生产 过 程 中 ， 印 料 板 
对 凸 模 有 一 定 的 导向 作用 ， 这 要 求 印 料 板 的 运动 精度 很 高 ， 所 以 采用 印 料 板 与 模 座 一 起 导向 
的 滚珠 导 柱 导 套 组 合 而 成 。 

3) 模具 整个 加 工 过 程 共有 @ 个 工 位 ， 工 作 工 位 有 12 个 ， 空 工 位 有 1 个 。 为 了 保证 模具 
的 安全 使 用 ， 在 第 @ 工 位 导 正 孔 上 设置 了 安全 检测 装置 ， 若 送料 不 到 位 或 条 料 误 送 进 时 ， 检 
测 销 和 微 动 开关 发 生 接触 ， 压 力 机 紧急 停止 冲压 ， 从 而 达到 保护 设备 和 模具 目的 。 


11.2.12 弯曲 压板 级 进 模 


制 件 名 称 : 弯曲 压板 。 

材料 及 板 厚 : 08Е 钢 ，1. Отт, 
制 件 图 : 如 图 11-24a 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 11-24b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-24c 所 示 。 






































图 11-24 弯曲 压板 级 进 模 
a) 制 件 图 
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图 11-24 HH ER (28) 
b) 排 样 图 с) 模具 结构 图 
1 一 盖 板 2 一 种 料 螺 条 3、37、42 一 弹簧 ”4 一 冲 孔 凸 模 5 一 上 模 座 6 一 导 正 销 7. 8. 9, 10, 11, 12, 13—10 
料 凹 模 ”14 一 压 四 是 模 15, 16, 17, 18, 19, 54, 55—25 20—300 21—11 хе 0 22 一 落 料 凸 模 
23-01 15 х 24-11 05 25-41 ММ 26, 63—900 27 一 压 四 四 模 ” 28、32、56 一 支承 板 
29, 30. 31, 57, 62-05 5 33、34、35、60 一 顶 杆 36、38 一 支承 板 39、61 一 四 模板 40、58 一 下 模 座 
41-48Ж 43、53 一 浮动 导 料 销 44、59 一 下 垫 板 45. 46. 47, 48. 49, 52—70 35 50, 51—Ж®[Ш& 
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说 明 : 

1) 该 模具 为 冲 孔 、 弯 曲 、 
1з @*® L fu; ТӘУ; 工 位 中空 工 位 ; 
位 ; ТАУ О ЩЩ; 工 位 @ 弯 曲 ; 工 位 @@ 空 工 位 ; 
工 位 (3 空 工 位 ; Т ЫЈ, 

2) 本 模具 带 料 采用 浮动 导 料 销 导向 及 抬 料 ， 利 用 83mm 导 正 销 精 确定 位 ， 
及 整形 处 均 采 用 浮动 结构 ， 浮 动 压力 由 底部 弹 得 37 ЛО ЕК а н 3 提供 。 
时 ， 先 预 压 再 成 形 ， 以 尽量 保证 弯曲 成 形 时 弯曲 部 分 的 平稳 。 

3) 浮动 导 料 销 43 比 抬 料 顶 块 32 及 28 高 出 0.5 ~1mm， 以 免 带 料 被 项 块 挡住 ， 影响 带 
料 的 送 进 。 当 模具 闭合 时 ， 御 料 板 26、 压 弯 凸 模 16 与 顶 块 32 在 上 、 下 弹 咎 提供 的 压力 作 
用 下 ， 首 先 在 制 件 不 压 弯 成 形 部 分 产生 一 定 的 预 压 力 ， 随 着 上 模 向 下 运动 ， 压 弯 变 形 越 来 越 
大 ， 弹 和 扯 被 压缩 的 力也 越 来 越 大 。 当 弯曲 头 部 时 ， 带 料 载体 部 分 也 被 印 料 板 26 及 四 模板 39 
紧 紧 压 住 ， 最 大 限度 也 限制 了 头 部 偏转 的 可 能 性 ， 后 面 的 整形 工序 也 采用 同样 结构 。 


11.2.13 电源 连接 器 面板 级 进 模 


落 料 等 14 个 工 位 的 级 进 模 结构 。 即 工 位 凤 冲 导 正 销 孔 ; 
Т) ЕЈ, ЕНУ; LT O = 
工 位 0 整形 ; 工 位 电 空 工 位 ; 



































在 弯曲 成 形 
模具 工作 











制 件 名 称 : 电源 连接 器 面板 。 
材料 及 板 厚 : SUS301-CSP-1/2H ЖЕ, 0. 1mm。 


制 件 图 : 如 图 11-25a 所 示 。 
展开 图 : 如 图 11-25b 所 示 。 


排 样 图 : 如 图 11-25с 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-254 所 示 。 
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Ne па | | 1 一 上 模 座 2-488 03-48 4.5.10-088РИй 6-0 
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板 垫 板 ”23 一 凸 模 固定 板 “24 一 上 限 位 柱 ”25 一 上 垫 板 
26 一 调整 杆 “27 一 整形 凹 模 ”28 一 导 料 板 29-58 
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说 明 : 

1) 该 模具 为 冲 孔 、 弯 曲 、 落 料 等 22 个 工 位 的 级 进 模 结构 。 即 工 位 是 冲 切 侧 为 及 冲 导 
正 销 孔 ; 工 位 包 ~ 加 冲 切 废料 ; 工 位 @ 空 工 位 ; 工 位 加 溃 切 废料 ; ТӘ), © т; 工 位 
0 冲 切 废料 ; ара г; 工 位 四 ~ 0ф [н] J É J ЖЩ; 10243977 9, 工 位 外 空 工 
位 ; 124225 рн р 2977 , TASQ936JE (调整 两 侧 弯曲 回 弹 量 ); 工 位 曙 ~ QD 25 Ла 90° 
外 形 ; 工 位 @ 落 料 。 

2) 为 了 保证 制 件 的 精度 要 求 ， 模 具 采 用 双 导 向 结构 。 模 架 选 用 4 个 832mm 滚动 导 柱 
导向 ， 以 提高 模 架 刚性 。 由 于 带 料 厚 为 0. 10mm ， 查 得 不 锈 钢 的 单 面 冲 裁 间 院 取 值 Z =6%: 
(СЭМ ЛЖ), ， 凸 、 四 模 之 间 的 单 面 冲 裁 间 隙 为 0.006mm (1 5 НЭР (1 2 [н] B É. 181 ЖП Ер [8] 
ЗЭХ 0. 003mm。 为 了 保证 凸 、 加 模 等 工作 零件 之 间 的 导 回 精度 以 及 消除 后 道 工 位 弯曲 成 形 
给 模板 带 来 的 侧 向 力 ， 给 印 料 板 设 置 了 4 个 滚动 导向 导 柱 。 根 据 公 式 e = WL ЗЕТ, АЕН) 
挠 性 与 导 柱 长 度 的 3 次 方 成 正比 ， 弛 料 板 导 柱 尽 量 设 计 在 靠近 刃 口 ( 凸 、 四 模 ) 处 。 导 柱 
导 套 选用 日 本 进口 SUJ2 材质 ， 整 体 滩 火 ,硬度 达 58 ~ 60HRC。 衬 套 选 用 高 刚性 树脂 钢 球 衬 
套 ， 能 以 较 低 成 本 实现 接近 滑动 导向 的 刚性 ， 可 进行 高 速 冲 裁 。 

3) ЯВЦ Л А Е Д Л 25122248 ГЭР, ЖН. 9), 09), 40, 49:555: 10. 

4) 考虑 凸 、 四 模 的 强度 ， 通 党 采用 线 切 制 加 工 凸 、 凹 模 。 如 果 凸 模 的 截面 积 太 小 以 至 
影响 到 刚性 及 抗 弯 强度 ， 必 要 时 采用 光学 曲线 磨床 加 工 (ПТУ @))„ ШИВ EIB TE МОМ 
设计 一 定 的 空间 ， 防 止 与 凸 模 发 生 干 涉 。 设 计 凸 、 四 模 零件 时 ， 应 充分 考虑 现 有 设备 的 加 工 
工艺 能 否 满足 制造 要 求 。 

5) 沙 料 工 位 制 件 不 能 在 凹 模 内 县 加 ， 和 否则 制 件 间 的 挤 压 会 造成 变形 。 为 此 在 落 料 凸 模 
中 间 设 计 一 个 吹 气 和 孔 ， 每 冲 下 一 个 制 件 ， 便 被 气体 吹 下 四 模 ， 注 意 吹 气孔 位 置 不 能 设计 在 制 
件 材料 被 裁 挥 处 ， 否 则 漏 气 ， 会 影响 效果 。 下 模 设 计 有 接 料 管 ， 防 止 制 件 跌落 变形 。 

б) 在 弯曲 模拟 时 ， 发 现 制 件 中 心 J 形 弯曲 成 形 由 于 有 内 扣 ， 弯 曲 成 形 后 难以 脱 模 ， 此 
处 弯曲 拆 分 成 3 步 完 成 。 第 1 步 弯曲 前 端的 头 部 ， 弯 曲 成 形 时 需 考虑 材料 的 回 弹 。 材 料 的 
屈服 强度 越 高 ， 弹 性 模 量 越 小 ， 则 回 弹 越 大 ， 改 设计 一 个 5" 补 偿 角 。 第 2 步 预 折 丁 形 ， 为 
了 防止 料 浮 起 御 料 时 与 凹 模 和 干涉， 这 时 不 能 增加 补偿 角度 ， 按 照 制 件 原 形状 弯曲 。 第 3 步 
调整 弯曲 J 形 ， 考 处 模 具 在 不 同 冲床 和 不 同 的 生产 条 件 下 都 要 保证 ф4. 68 +0.03 mm 尺寸 ， 
凸 模 设 计 成 可 调整 结构 。 当 模具 速度 、 温 度 、 合 模 间 除 变 化 时 ， 可 以 不 用 全 模 ， 在 压力 机 上 
调整 凸 模 的 伸 出 量 即 可 以 正常 生产 。 


11. 2.14 USB 择 座 外 这 级 进 模 


制 件 名称 : USB 插座 外 有 元。 

材料 及 板 厚 : SUS304-1 /2H 不 锈 钢 ，0. 3mm。 
制 件 图 : 如 图 11-26a тх. 

展开 图 : 如 图 11-26b 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-26c т. 

模具 结构 图 : 如 图 11-264 Їл. 
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d) 


图 11-26 USB 插座 外 元 级 进 模 〈 续 ) 
d) 模具 结构 图 
1 一 下 模 座 2、22 一 种 模板 垫 板 3、21 一 种 模板 “4 一 导 料 板 5、20 一 务 料 板 6,19-0 5 Э96 
7、18 一 凸 模 固定 板 8、17 一 国定 板 垫 板 ”9 一 上 模 座 ”10 一 导 套 11 一 浮动 导 料 销 12 一 螺钉 
13 一 导 正 销 14 一 快速 模 座 定位 销 ”15 一 小 导 柱 、 小 导 套 组 件 16 一 浮 顶 销 
23 一 桥 式 成 形 零件 24 一 外 料 销 及 弹簧 组 件 25 一 跳 悄 检 测 据 


. 该 模具 为 冲 裁 、 计 曲 等 24 个 工 位 级 进 模 结 构 。 即 工 位 中 冲 导 正 销 孔 和 预 断 线 逃 料 孔 
ыле о. Т0) 074 Ж “U” Йй; 120110) 4 Ж “һ” УЛ, 工 位 由 压 平 
4 处 “U” 形 槽 弹 族 的 下 料 毛 刺 ， 并 倒 角 处 理 〈 防 止 弯曲 后 形成 尖 点 拉 伤 USB 插头 ); 工 位 
553110) 2 58507 ЖОН, 工 位 外 冲 切 内 轮廓 废料 ; 工 位 (OO 切 出 STAND OFF 形状 ; ТГ.{у UJ 
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JF HOOK 脚 ; 工 位 3 冲 切 两 端 外 形 及 燕尾 形状 ; 工 位 9 冲 切 框 口 形状 ; 工 位 加 对 框 口 进 行 
翻 边 处 理 ; 12425514, 10209254 6 处 小 弹片 ; 10200554 处 小 弹片 ; ТУП 
STAND OFF 弯曲 到 90°; 工 位 曙 冲 切 废料 ; 工 位 四 调整 HOOK 脚 的 高 低 ， 并 冲 出 制 件 与 载 
体 之 间 的 预 断 线 ( 冲 预 断 线 没有 排 在 模具 入 口 处 是 为 了 避免 产生 金属 丝 残 留 ); 1:(249: 0125 
гээ Ла, яйш 20*， 以 防止 饮 合 时 上 旺 、 四 燕尾 相 撞 导致 饮 合 不 恨 ; Tu 0925 HHE H ZF 
90° 成 形 ; 工 位 0 调整 两 端 90° 成 形 角 度 ; TL E QD T УЕП 04 0 0: 45°; 工 位 包 空 工 位 ; 
工 位 如 采用 桥 式 成 形 ， 完 成 框 口内 侧 90°? 成 形 ， 形 成 中 空 结构 的 框 口 ; 12099 ЭЕ E E HI 
РЕ, Е. ВАСИ, ， 在 燕尾 槽 处 通过 点 挤 压 材料 变形 完成 插座 外 元 的 锦 接 固定 。 

2. 模具 进口 处 设计 有 初始 导 料 板 ， 以 保证 条 料 进 入 模具 的 位 置 准 确 。 模 具 内 在 条 料 两 
侧 设 计 有 2 排 浮动 导 料 销 ， 并 尺 可 能 徘 近 每 一 处 导 正 销 ， 其 目的 为 : О 托 起 条 料 ， 保 证 条 
料 送 进 时 不 与 下 模 干 涉 ， 送 进 平稳 ; @ 对 条 料 进行 初 定位 ， 保 证 送料 不 发 生 侦 移 ; (9) 徘 近 
叶 正 销 是 为 了 凶 料 方便 ,防止 导 正 销 将 条 料 市 起 ， 发 生变 形 。 

3. 为 了 保证 制 件 的 精度 ， 控 制 毛 刺 及 维修 方便 ， 所 有 上 屿 、 四 模 为 口 全 部 设计 为 镶 拼 结 
构 。 为 防止 误 疲 配 四 模 及 印 料 镶 件 每 ,在 其 钱 件 的 一 角 进 行 0.55mm 的 倒 角 处 理 ， 并 与 模板 
框 口 0.5mm 倒 角 对 应 ， 确 保 浴 配方 向 的 唯一 ， 节 省 婆 配 过 程 中 反复 确认 的 时 间 ， 实 行 “ 俊 
Л” ТЕМИ, ВЕР С АЕ 


11.22.15 191° її f ЖЫ 


制 件 名 称 : 19199553 Г. 
材料 及 板 厚 : С5191-Н Т, 0.2mm. 
制 件 图 : 如 图 11-27a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-27b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-27c 所 示 。 






































图 11-27 19191 з ү ЛЫ 
а) 制 件 图 
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图 11-27 19194155 ГЭ (Ж) 
b) 排 样 图 
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图 11-27 191°Jr 22% 19 (Ж) 
e) 模具 结构 图 
1 一 上 模 座 ”2 一 固定 板 垫 板 3 一 凸 模 固 定 板 4-2 
5—5 6 一 上 限 位 柱 7 一 种 模 固 定 板 8 一 下 限 位 柱 
9 一 四 模板 执 板 ”10 一 下 模 座 ”11 一 导 料 板 组 件 12 一 跳 悄 检测 块 


3 一 调整 杆 ”14 一 冲 切 废料 工 位 组 件 ”15 一 


快速 定位 销 组 件 


16 一 小 导向 深 动 导 柱 组 件 17 一 


凸 模 成 形 工 位 “18 一 印 料 镶 件 成 


形 工 位 “19 一 套 式 项 料 杆 
22—11 ЖН М. й Ж?Н [Т 


20 一 导 正 销 21 一 主导 向 深 动 导 柱 组 件 


23- ИХ Е 


24 一 强力 浮 料 销 


25 一 衬 套 型 分 料 螺钉 组 件 
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说 明 : 

1) ИЖАУ. 25158: 32 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 工 位 中 预 冲 断 (wa f B Л A 
长 ,不 会 挤 出 铜 丝 或 受 挤 压 材料 过 多 而 导致 料 带 空间 捍 曲 ， 因 此 排 在 模具 入 口 处 ); 1.70) 
冲 切 侧 为 ( 侧 刃 起 带 料 粗 定位 及 释放 铜 材 扎 制 、 分 条 过 程 中 产生 的 内 应 力作 用 ); Г.У uh 
导 正 销 孔 ; те. цам 工 位 名 冲 切 端子 头 部 外 形 轮 廓 ( 包 括 本 体外 形 及 倒 刺 形状 ， 倒 
刺 处 落 料 圆 角 应 能 做 小 ， 取 RO.05mm, J РС 加 工 ， 防 止 插入 塑胶 后 的 保持 力 不 够 ); 
ТМ), @25 18, k... 一 道 弯 曲 形状 ; 工 位 中空 工 位 ; 工 位 对 材料 压延 变形 
强行 挤 压 材料 ， 折 出 头 部 “U” 形 (此 工 位 硅 放 在 前 一 工序 穿 曲 前 面 ， 穿 曲 凸 模 需 作出 让 
位 ， 而 强度 变 弱 ， 因 此 放 在 后 面 ); 工 位 四 空 工 位 ; СО ЗК 58-18 25, TL 3 T 
位 ; 12094251 (0, 11:25 Еэ ЭХ 〈 无 需 代 模 即 可 在 压力 机 上 调整 弯曲 回 弹 角 度 ) ; 

工 位 (9 空 工 位 ; 1.20 т 60° 450; 0002 L (15 工 位 8 冲 切 废料 ; 1.024925:1 1: T 
位 @@ 冲 切 废料 ; Ту @), 09551 07, 工 位 加 折 出 1355 90; 10709551 407, США 
20; 工 位 多 空 工 位 ; 工 位 外 弯曲 圆 弧 ( 圆 弧 以 圆心 为 轴 旋 转 ， 内 R 收缩 到 RO0.2mm， 角 度 调 
整 到 19122 7), 工 位 她 冲 切 废 料 ; 1. (109, 805517, Тр О ЕР АЈ. 
曲 ， 保 证 料 带 平 整 不 变形 〈 有 利于 后 工序 电镀 和 装配 ) ; TL 022 L V 

2) 此 模具 的 每 一 工 位 对 应 处 设置 1 根 导 正 销 ， 以 确保 冲 切 废料 或 成 形 位 置 准 确 ， 并 尺 
量 使 用 同一 孔 导 正定 位 。 在 料 沉 两 侧 设 计 有 导 料 板 ， 对 料 带 送 进 做 粗 导 向 ， 兼 起 拨 料 作用 ， 
防止 导 正 销 带 料 导 致 料 汕 变形 。 

3) 为 模具 调试 便捷 ， 端 子 头 部 调整 、191?" 夺 曲调 整 及 刷 形 调整 等 工 位 采用 调整 杆 微 调 。 
在 不 同 生产 条 件 下 ， 通 过 微调 调整 杆 控 制 凸 、 四 模 伸 出 长 度 ， 调整 端子 成 形 受 力 大 小 ， 改 变 
成 形 回 弹 ， 从 而 控制 端子 尺寸 。 


J 拉 深 级 进 模 











































































































11.3.1 限 位 盖 板 级 进 模 


制 件 名 称 : FK 76 

材料 及 板 厚 : H62 э, 0. 5mm。 

制 件 图 : 如 图 11-28a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-28b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-28e 所 示 。 

ЙЕН”: 

1) ЖН 213113, Ы. 759955 ТУЛДУ Н) ЖУЗЕ 281, ВА) тИ); 工 位 外 
拉 深 ; АУФ; 工 位 由 冲 底 孔 ; 工 位 回落 料 。 

2) 采用 标准 的 谐 动 寻 癌 对 角 寻 柱 醒 架 ， 并 采用 弹 压 番 料 板结 构 ， 用 四 陈 标 准 侧 刃 太 制 
送料 ， 控 制 进 距 S 22 < +0. 15mm. 

3) 本 模具 中 有 8 个 $1. Отт 小 孔 采 用 超 短 凸 模 ， 装 在 一 个 整体 的 圆 形 镶 块 上 ， 用 螺钉 
紧 固 定 在 一 个 连接 块 体 上 ， 作 为 一 个 凸 模 饮 接 在 固定 板 上 。 而 8 个 ФІ. Отт /УЛ,Л Л лр 
匹配 ， 也 制 成 一 整体 杀 舱 件 ， 疙 入 四 模 腔 内 。 


675 


pb) 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 




































































@ @ @ @ @ 
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"ji 17 16 12 11 
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| М А ЙД | | U nn | 
| 
--| > р “-0-6 
шэн x Го 
23 < 
22001002 
22 21 20 19 18 


1514 13 10 9 8 7 
c) 


图 11-28 RV me ХЫ 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 с) 模具 结构 图 


І— 8—7 2 一 上 垫 板 3、10 一 凸 模 4 一 连接 块 ”5 一 上 模 座 ”6 一 模 柄 7. 


12、15、20 、21 一 圆柱 销 13, 29—09 14 一 项 杆 16 一 侧 刃 挡 块 
23 一 四 模 热 板 25 一 和 承 料 板 26 一 导 料 板 ”27 一 种 料 板 


9 一 下 模 座 ”8 一 导 柱 ”11、22 一 螺钉 
17、18 一 侧 为 ”19、24 一 四 模 
28—11 Ж] З 05 


4) МӨН ЛИШКЕН НН Е, ТЕТЕ ЫН F 2 Н ЧЛЕН ЇН ЇЙ ЖЕ D 


11.3.2 简 形 件 级 进 模 
制 件 名 称 : 简 形 件 。 
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材料 及 板 厚 : 3A21 铝 合 金 ，2. 0mm。 


3 


制 件 图 : 如 11-29a 所 示 。 
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с) 


图 11-29 (JÉ F2R LES 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 с) 模具 结构 图 
Зу 11.12, 2 21-41 ЭЕ 2 一 落 料 凸 模 ”4 一 整形 凸 模 ”5 一 三 次 拉 深 凸 模 6-2 7,25-Ш9 8 一 二 次 
拉 深 117 9. 15—ҤЕЛ 10-81 0 1 13-41 418 14-41011 0 16—80 17-21 
МЖЖ ”18 一 三 次 拉 深 凸 模 ” 19 一 整形 凹 模 ” 22 一 导 正 销 23 一 落 料 凹 模 24-3249: 26 一 下 模 座 27 一 螺钉 
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排 样 图 : 如 图 11-29b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-29c 所 示 。 

说 明 : 

1) 该 模具 为 切口 、 拉 深 、 落 料 等 6 个 工 位 的 级 进 模 结构 。 即 工 位 四 工艺 切口 ; 工 位 名 
ЇЗЭЖ, 工 位 加 二 次 拉 深 ; 工 位 三 次 拉 深 ; ТУО; 工 位 (@) 落 料 。 

2) 从 制 件 图 分 析 ， 该 模具 采用 正 污 式 拉 深 目 动 送料 机 构 ， 开 始 由 手工 送料 预定 位 ， 首 次 拉 
深 以 后 的 定位 ， 采 用 压 边 圈 9、 整形 凸 模 4 和 三 次 拉 深 凸 模 5 及 导 正 销 22 插入 工序 件 来 实现 。 

3) 切 开 凸 模 13 和 落 料 凸 模 2 均 以 球面 与 上 模板 接触 ， 并 以 螺 塞 11、12 和 1、3 调节 它 




















们 的 高 度 。 首 次 拉 深 凸 模 10 及 二 次 拉 深 凸 模 8 利用 装 在 其 项 部 的 和 斜 棉 6 调节 其 高 度 。 
11.3.3 六 角 螺 母 级 进 模 
制 件 名 称 : 六 角 螺 母 。 


材料 及 板 厚 : Н68 黄 铜 ，0. 3mm。 
制 件 图 : 如 图 11-30a 所 示 。 


3хд1.6 К1.3 д9 








120 +30' 








b) 
图 11-30 六 角 螺 母 级 进 模 
a) ИЕ Ь) 排 样 图 
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图 11-30 六 角 螺 母 级 进 模 (98) 
c) 模具 结构 图 
1 、33 、40 一 螺钉 2、7、34 一 下 模板 3、37 一 导 料 板 4 一 下 模 座 ”5 一 下 垫 板 6 一 导 柱 ”8 一 凹 模 镶 块 
9 一 凹 模 镶 圈 10, 30, 、31 一 浮 料 销 ”11 一 印 料 板 “12 一 导 套 13, 25, 41—й@ 14,24-(1 ЇЇ 
15—11 х 16-18 0 Їн 17 、20 一 冲 孔 凸 模 18 一 上 热 板 19 一 上 模 座 
21 一 压 筋 凸 模 22 一 模 柄 ”23 一 二 次 拉 深 凸 模 26 一 首次 拉 深 凸 模 ”27 一 压 料 圈 





28— КЕ ”29 一 切口 凸 模 32 一 承 料 板 ”35 一 圆柱 销 ”36 一 资料 板 
38-- 711 39- 42-Р 1 


排 样 图 : 如 图 11-30b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-30c 所 示 。 

说 明 : 

1) 该 模具 为 切口 、 拉 深 、 沙 料 等 7 个 工 位 的 级 进 模 绪 构 。 即 工 位 中 神 切 工艺 切口 ; TL 
位 加 首次 拉 深 ; СМ К; 工 位 加 底部 成 形 ; 工 位 包 冲 中 心 孔 ; 工 位 @ 冲 3 个 ф1. 6 
1; ТМО. 

2) ЖЖ АТЕВ ЕН Т.Д] H К ЕРИК UJU ru e 29 507 77, wh w 
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时 可 以 使 两 边 切 开 ， 中 间 不 断 。 首 次 拉 深 吓 模 26 К ЕВНА 27。 以 便 首 次 拉 深 前 先 压 
ЯК Р, BJ Е З о 

3) blé А у га YG20 Л пил, И, "ЁЁ, МАК ГЇН. 
的 使 用 寿命 。 


11.3.4 小 圆 简 形 件 级 进 模 


制 件 名 称 : 小 圆 简 形 件 。 

材料 及 板 厚 : SPCD #, 0.3mm. 

制 件 图 : 如 图 11-31a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-31b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-31c 所 示 。 

说 明 : 

1) 该 模具 为 落 料 、 切 口 、 拉 深 等 8 个 工 位 的 级 进 模 结构 。 即 工 位 凤 切 口 、 冲 切 侧 丸 ; 
工 位 g 空 工 位 ; ТАК: 工 位 由 二 次 拉 深 ; 5) DPI; 工人 位) 冲 切 凸 缘 处 废 
— S O чэн 

2) ЖАА ИАА, a F d Жл ЛЭ ЇЕЭР P nh 0 LI Uk 3 28 fF 
本 
柱 ， 以 确保 各 工 位 的 高 度 。 
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b) 


图 11-31 小 圆 简 形 件 级 进 模 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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图 11-31 小 圆 简 形 件 级 进 模 (Ж) 
c) 模具 结构 图 
1 一 凸 模 2-1 3-1 4-5“148 
5 一 限 位 柱 ”6 一 切口 凸 模 7 一 侧 刃 
8 一 下 模 座 ”9 一 限 位 柱 10 一 上 模 座 
11 一 导 套 。 12 一 导 柱 


3) 当 带 料 送 进 时 ， 首 先 用 工 位 W 已 冲 切 的 侧 为 及 各 次 拉 深 的 凸 模 作 送料 时 的 粗 定 
y。 为 使 有 效 控 制 制 件 拉 直 的 高 度 ， 在 工 位 @@、Q 冲 切 凸 缘 废 料 处 利用 制 件 的 内 径 作 为 


精 定位 。 
11.3.5 ИЕМЕ МЕН 


制 件 名 称 : 阶梯 锥 形 件 。 

材料 及 板 厚 : 5РСЕ 钢 ，1. 2mm。 

制 件 图 : 如 图 11-32a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-32b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-32c 所 示 。 

说 明 : 

1) 该 模具 是 一 副 倒 装 结构 带 有 钩 式 自 动 拉 料 的 冲 孔 、 拉 深 、 落 料 等 8 个 工 位 的 级 进 模 
结构 。 即 工 位 中 冲 工 艺 切口 ; ТОНИК; ТӘ К; 工 位 由 三 次 拉 深 ; 1.06) 
四 次 拉 深 ; 工 位 @ 冲 底 孔 ; ССОО; 工 位 的 落 料 。 

2) 模具 设计 要 点 如 下 : 

ФО 在 工作 过 程 中 ， 工 位 凶 二 次 拉 深 凹 模 5 首先 接触 第 一 道 拉 深 的 工序 件 ， 而 顶板 7 被 
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图 11-32 阶梯 锥 形 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 
1 一 凸轮 ”2 一 书 形 齿轮 3-0 ИН 4—0 8 5—1{1/ ЖШ 6 一 压 料 板 7 一 顶板 8-Л 9—07 10 一 螺杆 
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NSF NSS 


SS 





级 进 模 
c) 模具 结构 图 


11、14 一 止 退 销 。 12 一 螺钉 ”13 一 导 正 销 15. 19— 
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р Д 











с) 


ШӘ 16— АИТ 17—08: 18—109 
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消 板 






21 一 上 模 座 
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压 下 ,为 了 保证 第 一 道 拉 深 有 压 料 ， 压 料 板 6 和 顶板 7 分开 成 两 体 ， 由 碎 形 弹 午 19 为 压 料 
板 6 提供 压 料 力 。 

(2) 当 顶 板 7 下 行 而 首次 拉 深 尚未 开始 时 ， 压 料 板 6 保持 不 动 。 这 样 就 使 二 次 拉 诬 右边 
的 市 料 被 拉 向 左 移动 而 公使 首次 拉 深 偏心 。 为 了 消除 这 种 现象 采用 导 正 销 13 阻止 市 料 左 移 。 
导 正 销 13 应 在 顶板 7 下 行 前 ， 就 伸 和 人 审 料 。 

@ 为 了 避免 顶板 7 在 工作 过 程 中 倾斜 ,顶板 7 由 柱 销 18 528, ЭЖЕШ ЛУШ 9 Ж 15 
作用 的 压 杆 16 推动 。 

4) 止 退 销 11、14 МВ 都 是 为 了 防止 钩子 9 返回 右 行 时 ， 和 市 动 带 料 右 移 。 止 退 销 14 同 
时 也 作为 市 料 初始 送 进 时 的 初 定 位 用 。 

©) 因 制 件 上 的 翻 口 孔 最 后 要 攻 螺 纹 ， 故 必须 保证 侧 辟 厚度， 所 以 在 三 次 拉 深 时 ， 顶 部 
拉 成 球形 。 在 四 次 拉 深 时 ， 顶 部 是 徘 硕 出 带 4 挤 压 成 形 ， 以 保证 项 部 的 侧 壁 厚度 。 

© 因 压 力 机 行程 小 ,为 了 保证 送料 进 距 ， 采用 由 播 臂 17. JÉ S 2 和 和 带 具 滑 板 
3 组 成 的 放大 送 进 机 构 。 固 定 在 上 模 座 21 的 凸轮 1 通过 和 通信 槽 中 的 滚轮 ， 使 播 臂 17、 
同形 齿轮 2 AH if ГҮН R З 运动 使 钩子 9 ЖЖ £#J f 9 的 位 置 可 用 螺杆 10 КЕ 12 进行 
ЭМ Tr o 

С 冲 孔 废料 和 落下 的 制 件 ， 沿 着 上 模 座 21 ЕН ЛИН R 20 滑 出 。 


11.3.6 外 壳 基 座 级 进 模 
制 件 名 称 : 外 壳 基 座 。 

















材料 及 板 厚 : Ni29Col8 可 伐 合 金 ，0. 3mm。 
制 件 图 : 如 图 11-33a 所 示 。 

翻 边 展开 图 : 如 图 11-33b 所 示 。 

排 桩 图 : 如 图 11-33c 所 示 。 

模具 结构 图 : ; 11-334 Їл. 








а) b) 


图 11-33 КЕ jJ 22 BHEE: 
а) 制 件 图 b) 翻 边 展开 图 
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d) 
图 11-33 /ZFoúj Eje 22 BE e (28) 
с) 排 样 图 d) 模具 结构 图 


1 一 下 模 座 2, 16, 、24 一 压板 3, 15, 、30 一 聚 氮 酯 橡胶 4 一 顶 块 5 一 下 垫 板 6 一 翻 边 凹 模 7-1 ШЇ Й ЇЇ 
8 一 冲 孔 止 模 镶 块 ”9 一 印 料 板 10 一 导 正 销 11 一 落 料 翻 边 凸 目 模 12 一 弹簧 13 一 冲 孔 凸 模 ”14、27、28 一 项 杆 


18 一 上 热 板 
26-41 л ЇЇ 


17 一 上 模 座 


19 二 


整形 凸 模 
29 一 弹簧 ”31 一 侧 刃 挡 块 ”32 一 承 料 板 


20-01, 21—017 22—{уїй чн 23 一 导 柱 25 一 切口 凸 模 


33 一 导 料 板 34 一 螺钉 
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说 明 : 

1) 该 模具 为 冲 孔 、 翻 边 、 拉 深 、 落 料 等 9 个 工 位 的 级 进 Цан ин. 14001 9) 7) 
工 位 四 冲 两 个 切口 用 的 工艺 孔 ; 工 位 名 切口 (21217111, 这 适合 长 方形 制 件 ) ， 工 位 @ 
空 工 位 ; ТМО; 工 位 @ 整 形 ; ТСН; 工 位 四 空 工 位 ， 导 正 ; 工 位 (9) 落 料 ， 翻 边 
СЕ) 

2) ША ТАУП) ЕНДД, 1 271325 353) 1. 200, ЛК S 13. О5тт, [И 
EK 0. О5тт, 112215 ЯН ЛЕ Н Ея н. УНИИ Н Е Е Е Е, ЬШ 
防止 侧 为 向 下 脱落 。 

3) 工 位 色 是 切口 工序 ， 切 口 凸 模 25 是 在 两 个 工艺 孔 之 间 冲 切 ， 因 而 冲 切 后 带 料 不 会 
随 凸 模 上 升 ， 不 需要 印 料 板 印 料 ， 故 把 冲 切 口 的 切口 凸 模 直 接 固定 在 纯 料 板 上 ， о Е 
пиеше, МЖА Е Л, НЕЕ, НА. 

4) А САС) ТТ ЛУД, 121401 ШД 8 也 设计 为 独立 的 一 个 拼 块 ， 因 凸 模 直 径 较 
ЛУ, ТЕ ЕАР Е 26 保护 凸 模 。 冲 孔 位 置 在 拉 深 后 的 工序 件 底面 上 ， 为 保 
证 冲 孔 时 工序 件 落 平 到 位 ， 不 被 弹性 秃 料 板 压 坏 ， 这 一 拼 块 要 做 得 薄 一 些 ， 上 表面 比 其 他 四 
模 拼 块 低 2тт, ДОВ 26 а руу, 

5) 本 模具 工 位 为 落 料 、 翻 边 (复合 工序 )， 其 工作 过 程 如 下 : 上 模 下 行 时 ， 压 料 杆 
压 住 制 件 的 底面 ， 上 模 继 续 下 行 ， 凶 料 板 压 平市 料 ， 落 料 翻 边 凸 四 模 的 外 缘 为 口 与 四 模 馈 块 
作用 ， 完 成 外 形 落 料 ， 上 模 再 继续 下 行 ， 凸 四 模 内 侧目 模 与 翻 边 凸 模 相 互 作用 ， 完 成 制 件 的 
外 翻 边 ， 同 时 项 件 块 被 凸凹 模压 住 下 行 。 当 上 模 回 逢 时， 项 件 块 将 制 件 项 出 止 模 ， 和 伯 料 板 御 
ТРАВЕ, ЛЫТ А Р О рУ НАЕМЕ о 


11.3.7 Н БОРЫН 


制 件 名 称 : 品 体 管 管 座 。 

材料 及 板 厚 : М29Со18 可 伐 合 金 ，0. 2mm 。 

制 件 图 : 如 图 11-34a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-34b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-34c 所 示 。 

说 明 : 

1) 该 模具 为 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 等 9 个 工 位 的 级 进 模 结 构 ， 即 工 位 中 首次 拉 深 ; 1070) 

二 次 拉 深 ; СМ) К: 工 位 加 四 次 拉 深 ; С) ВКК; 工 位 人 整形; Lj CONS 
fL; 工 位 @ 空 工 位 ; 工 位 @ 落 料 。 

2) 模具 结构 设计 要 点 如 下 : 

0) 采用 导 柱 在 后 侧 的 非 标 准 滑动 导向 模 架 ， 这 在 冲 次 不 高 的 情况 下 能 够 满足 使 用 精度 
要 求 ， 此 外 采用 后 侧 导 柱 导 癌 模 架 主 要 为 了 便于 调整 和 观察 。 

@ 拉 深 四 模 全 部 采用 人 硬 质 合金 YG15 制造 ， 与 冲模 固定 板 成 轻 压 过 和 鱼 配 合 。 落 料 和 溃 
孔 凹 模 采 用 合金 工具 钢 制 作 。 

(3) 首次 拉 深 设 有 压 边 圈 ， 上 模 部 分 为 弹 压 结构 ， 独 立 存在 。 以 后 各 次 拉 深 的 凸 模 固 定 
在 同一 块 凸 模 固 定 板 上 。 
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11.3.8 烤 盘 零件 级 进 模 


制 件 名 称 : 烤 盘 零件 。 
材料 及 板 厚 : ОЗЕ pJ, 0.4mm. 
制 件 图 : 如 图 11-35a 所 示 。 
排 样 图 : 如 图 11-35b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-35c 所 示 。 


dy 





ф6070:05 


КО.15 
КО.15 


© 


AIR Ж окоо) Кїз С №9 Л 


HN A A ЖЫЛ" 


+ © 
_ › 
2 = 


R0.15 
КО.2 
КО.9 

R1.2 





ЭөээсосооооС) 
Д Д i [ | 
А шаг 
R1.9 


03.94 03.94 04.12 94.72 





95.71 


5) 


图 11-34 ЕЕ 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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В 11-34 ШИШ БЖИ (8) 
с) 模具 结构 图 
1 一 冲 孔 目 模 ”2 一 定位 环 ”3 一 沙 料 止 模 ”4 一 挡 板 5 一 固定 文 座 6. 10—5Ййж 7-1 9 8-115 

ӘТ 11-54 12-18 2 13 一 轴承 14, 56— ЖИ 15 一 导 套 16 一 斜 枫 
17 、18 一 固定 板 ”19 一 模 柄 “20 一 上 模 座 21 一 热 板 22 一 落 料 凸 模 “23 一 导 正 销 24—#ж 
25 一 整形 凸 模 26 一 冲 孔 凸 模 27 一 顶 料 杆 28. 29, 30, 31—{у жа ”32 一 首次 拉 深 凸 模 
33—28 34, 35, 36, 37, 38, 39— і ЧАЯ 40-Ї Ї х 41-52 

42—112 43— Ка 44-11 ЕТ 45 — А Ин 46 一 压 料 染 

47— Б 48, 49, 50, 51, 52, 53—JM fFF 54—135 55-4О ЭЕ 
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图 11-35 烤 盘 零件 级 进 模 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 с) 模具 结构 图 


1 一 冲 孔 凹 模 ”2 一 凸 模 固 定 板 3、4 一 工艺 切口 凸 模 5 一 导 正 销 6 一 上 模 座 7, 21, 22—11 ШЖ 8、10、25 一 拉 深 压 边 图 


9、11、24 一 拉 深 凸 模 
18 一 落 料 凹 模 
28 一 下 模 座 


12 一 整形 压 边 圈 13 一 整形 凸 模 14—2 E 15-48 ИД 16 一 上 切断 刀 ”17 一 下 切断 刀 
19 一 整形 止 模 ”20 一 套 式 顶 料 杆 23 一 浮 料 导 正 座 ”26 一 切口 凹 模 27 一 浮动 导 料 销 
29 一 下 模 固 定 板 30-41 3 ЛЕ ”31 一 垫 板 32、34 一 弹 筑 ”33 一 拉杆 35 一 推 杆 
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说 明 : 

1) 该 模具 为 切口 、 拉 深 、 落 料 等 9 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 工 位 中 冲 导 正 销 孔 、 冲 工 
艺 切 口 ; 工 位 凶 旋 转 4$" 交 叉 冲 工艺 切口 ; 工 位 凶 校 平 ; 工 位 册 正 拉 深 082 x29. 5mm; TÍ 
(首次 反 拉 深 ; 工 位 @ 二 次 反 拉 深 ; 工 位 GO 整形 ; 工 位 @ 落 料 ; 工 位 切断 带 料 。 

2) 此 模具 选用 双 圈 切口 ， Е ОЕ А 之 后 还 е, 不 
仅 简化 了 冲 切 口 部 分 的 模具 结构 ， 还 消除 了 由 于 冲 工 艺 切 口 使 市 料 变 得 起 伏 不 平 的 弊病 ， 方 
便 送 料及 制 件 成 形 。 

3) 采用 上 自动 送料 装置 送 进 ， 在 第 1 工 位 冲 出 两 个 导 正 销 筷 $7mm Б, 5502), ӘСЕ 
设置 导 正 销 为 带 料 送 进 导 正 。 在 第 ()、(@) 工 位 反 拉 深 时 ， 压 边 圈 和 冲模 形状 可 自行 找 正 导 问 。 

4) 在 有 正 、 反 拉 深 的 连续 拉 深 模 中 ， 正 、 反 拉 深 时 凸 、 思 模 有 正装 、 倒 装 方 式 并 存 ， 调 
整 各 工作 零件 的 高 度 ， 保 证 市 料 基 本 处 于 同一 平面 〈 可 有 一 定 高 低落 差 ) Я АЛЕ СЕ. 


11.3.9 ЕЖ 


制 件 名 称 : ЖАА. 

材料 及 板 厚 QBe2 917 #1], 0. 1mm。 
制 件 图 : 如 图 11-36a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-36b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-36c 所 示 。 
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b) 


É 11-36 压 筑 圈 级 进 模 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 
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20.21 24 25 
А ш | 22,23/ 26 27.28 
ша 
ЗАА 
| | | р 12 29 
ви. SI ОРОС БО 
“СИ ШИ 
1011 “(1277-0111 ши | ү Л | 
9 | | | 34 
СОО 9 л 81:81 Б 
к= Ха аа е 
51122 БЭЯИИЛРЬЛГ 
ЩЕ (20228 2 Z 
NS SS = М > КОРР Р МУМ М 
"y 
47 5 5 54 5 60 
46 48.49 51,520 55,56 57.58 








Ё 11-36 ЖЕЕ (28) 

с) 模具 结构 图 

1 一 下 模 座 ”2 一 侧 刃 挡 块 3, 4, 8, 12, 15, 39, 44, 、43 、60 一 螺钉 5— ШЖ 6, 47, 
9 一 导 料 板 ”10 一 误 送 导 正 销 11 一 导 正 销 13 、16 一 切口 凸 模 。 14 一 侧 刃 ”17 一 模 柄 


19, 21, 23, 25- Жий 


24 = 


ЕА 26— 


АЖ 27— 


54—18 38 7 50. 50— й 
18, 20, 22у ў уф 


Жр 28—190 9 


29 一 上 模 座 ”30 一 上 执 板 31—[ ж 32-29 ЛД 33—80 34-12 5898 | 35—019 36— F 05 





37 一 滚动 导向 件 38 一 小 导 柱 导向 件 


40— El] Ж [Р 


41-08 F ru 


45 一 圆柱 销 46, 49, 52. 56. 58—ЁЙ{ 48. 51, 55. 57—82 


42 一 护 套 43—111 
53 一 圆柱 头 螺钉 
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说 明 : 

1) ЖАИ. жа 11 个 工 位 的 级 进 模 结构 。 即 工 位 轧 冲 切 侧 为 ， 该 侧 刃 作为 
粗 定 距 ， 步 距 为 17mm， 侧 为 尺 寸 为 17.02mm; 工 位 包 内 圈 工 艺 切口 并 冲 2 х $3mm 导 正 销 
1; LI Гу; 工 位 外 圈 工 艺 切口 ; 2100) Liu; ТНК; 工 位 GO 二 次 拉 
ж; 工 位 (8 三 次 拉 深 ; 工 位 四 冲 制 件 底部 齿 形 孔 ; 工 位 四 底部 成 形 ; Гу Пр Ж 

2) 此 模具 采用 复式 导 回 。 模 架 上 装 有 4 对 深 动 导 柱 导 套 ,固定 板 、 弛 料 板 及 四 模板 之 
间 设 有 4 对 滑动 导 丫 小 导 柱 、 小 导 侠 ， 整 副 模 具 叶 向 精度 高 。 

3) 四 模 和 缉 料 板 均 采用 馈 套 结构 ， 馈 套 与 对 应 孔 之 间 为 H7/js6 配合 ,便于 制造 、 调 
整 、 修 理 和 更 换 。 

4) ЖКТ Рр МИТ, ЖАНЕ ОВИЕ, ка Я ЛОМЕ, Е 
ЖАН Х. ИН ИШ, Е XK 4 HER 26 ЎА] 。 

5) 正常 送料 导 疝 徘 双 排 共 14 1-0 50) КЕБИН 76 Л, £ Sp 81:03 АЧ SP In] B А [1 ТШ TPS Ep 
































11.3.10 J +L R ЭМН 


制 件 名 称 : 方 孔 焊 片 。 
材料 及 板 厚 : H68M жй, 0.5шт, 
制 件 图 : 如 图 11-37a 所 示 。 
工序 图 : 如 图 11-37b 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-37e 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-37d 所 示 。 








a) 


图 11-37 УЯ т 
а) 制 件 图 b) 工序 图 
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2 
2222 
-- ОР Р 9 2. 
СН НИ ИМ? 12 
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| ШЕШ шшер н 
4 220 " | I | | Тийн 20 
я 1 М 
0 ЮЮ КМ 
2 20:22:10: 06 








11-37 方 孔 焊 片 级 进 模 (28) 
с) 排 样 图 а) 模具 结构 图 
1 一 顶板 2 一 顶 杆 3 一 垫 板 4 一 冲 底 孔 目 模 5 一 上 加 模 ”6 一 公 料 板 7 一 落 料 凸 模 8 一 冲 底 凸 模 ”9 一 整形 凸 模 
10、11、12、13、14、15 一 拉 深 凸 模 ”16 一 切口 凸 模 ”17 一 冲 孔 凸 模 ”18 一 侧 为 ”19 一 导 料 板 20 一 承 料 板 21 一 导 柱 
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说 明 : 

1) 该 模具 为 冲 切 、 拉 深 、 落 料 等 11 个 工 位 的 级 进 模 结构 ， 即 工 位 ( 冲 切 双 侧 为 搭 边 
和 两 个 $3mm fL; 102003 C 形 切 口 ; 工 位 她 首次 拉 深 ; 工 位 加 二 次 拉 深 ; 工 位 加 三 次 拉 
ж; 工 位 @ 四 次 拉 深 ; 工 位 五 次 拉 深 ; 109) 77 Е; 工 位 整形 ; 工 位 9 冲 底 
1; Ма. 

2) ШАФУ М2. 

3) Р ЗЕ СТАМ JJ #Е ВЕ, ЯО Л АН А Эл ЭЛ Е 0 о 

4) 四 模 5 КАЈ, 1ХЛЕТР ЛЕЯ, 12288 25. ЭРЛЭЖ НЯ Dz a: г 0 
3, fE FJ] ЛИН 

5) 下 柑 拉 深 和 整形 型 孔 中 的 7 根 项 杆 ， 共 用 一 块 项 板 1， 使 下 模 结 构 大 为 简化 。 


11.3.11 止 动 帽 级 进 模 


制 件 名 称 : Ц.ЭИН- 
材料 及 板 厚 : H68 黄 铜 ，0. 3mm。 
制 件 图 : 如 图 11-38a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-38b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-38c 所 示 。 
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4 | 


054194 1072| | 


с 








b) 


图 11-38 止 动 帽 级 进 模 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 
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c) 


图 11-38 Ц.ЭИНЭОЕВ (28) 
с) 模具 结构 图 
1 一 螺杆 2 一 螺母 3、37 一 角 铁 4 一 滑 块 5, 12, 13, 39, 49, 57, 68, 76—99 6、40 一 轴 7 一 秃 料 板 
8,9,10,29,30, 47, 58, 60, 63—11 1-4 6 Т 14, 43, 52, 54—10] 15—17 
16 一 上 模 座 17, 19, 20, 22, 24, 26, 27, 33—19 18 一 固定 块 21、31、53 、72 一 圆柱 销 
23 一 模 柄 25-41 | 28 一 定位 圈 32 一 上 垫 板 34 一 侧 娘 35 一 凸 模 固 定 板 
36 一 小 导 套 38、75 一 压 料 爪 ”41 一 导 料 板 42 一 承 料 板 44-48 
45-ЇЛЇ [Ех 46 一 下 热 板 48、56、61、62、64、69 一 顶 杆 
50 一 下 模 座 51、59、65、66 一 螺 塞 55-/А/5854  67-1 Ї 
一 斜 栅 71—ЖҤ 73 一 拉 料 条 74 一 滑板 77 一 轴承 
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说 明 : 

1) 该 模具 为 切口 、 拉 深 、 翻 孔 、 落 料 等 12 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 : 工 位 也 冲 切 侧 丸 
工 位 @ 空 工 位 ; ТӘТЕ; ТФ; 工 位 回首 次 拉 深 ; 工 位 @ 二 次 拉 深 ; 工 位 外 三 
次 拉 深 ; 工 位 @ 整 形 ; 工 位 @ 冲 底 孔 ; 工 位 四 冲 切 凸 缘 废 料 ; 11140 8 41, 21024218 р 

2) 本 模具 冲模 镶 块 均 为 硬 质 合金 YG15 制造 而 成 ， 与 此 相应 地 采用 了 拉 式 自动 拉 料 和 
四 滚珠 导 柱 及 小 导 柱 的 双重 导 辐 措施 。 因 此 模具 导向 好 、 寿 命 长 、 生 产 率 高 ， 和 用 于 大 批量 
Ар. 

3) 模具 工作 过 程 如 下 : 

0) 先 用 手工 送料 ， 在 带 料 上 冲 出 几 个 制 件 后 ， 待 拉 料 钉 73 进入 废料 孔 中 ， 即 可 进行 自 
动 拉 料 。 

@ 当 上 模 下 行 时 ， 斜 棉 70 的 斜面 推动 滑 块 4 左 移 ， 而 拉 料 钉 则 穿 人 废料 孔 拉 住 搭 边 使 带 
料 左 移送 料 。 当 上 模 继 续 下行 时 ， 和 斜 橡 直 边 与 滑 块 接触 ， 拉 料 钉 停止 不 动 ， 模 具 开 始 冲 压 。 妆 
上 模 回 升 时 ， 滑 块 在 弹 千 5 的 作用 下 复位 ， 拉 料 钉 越过 搭 边 进入 下 一 个 废料 也 中， 与 此 同时 ， 
压 料 爪 38 75 压 住 带 料 ， 防 止 带 料 后 退 。 以 此 循环 不 断送 料 、 冲 压 、 复 位 ， 实 现 自动 生产 。 


11.3.12 连接 片 级 进 模 


制 件 名 称 : 连接 片 。 

材料 及 板 厚 : H62 БО , 0. 6mm。 

制 件 图 : 如 图 11-39a 所 示 。 

拉 深 后 展开 图 : 如 图 11-39b 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-39c 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-39d 所 示 。 

说 明 : 

1) 该 模具 为 冲 孔 、 拉 深 等 12 个 工 位 的 级 进 模 结 构 ， 即 工 位 中 冲 两 个 导 正 销 孔 ; 工 位 
Q= Lj; 工 位 图 冲 C 形 切口 ; 工 位 加 首次 拉 深 ; 工 位 加 二 次 拉 深 ; 工 位 @ 三 次 拉 深 ; TL 
位 (OO 四 次 拉 次 ; СА) КЗК: 工 位 四 冲 底 孔 ; 工 位 加 切 外 形 搭 边 ; 工 位 电 空 工 位 ; 工 位 
02 JJ #72 - 



















































x | 


1-7 
Ç 
111 











a) b) 


图 11-39 ЖжЕЇ 23 ES 
a) 制 件 图 b) 拉 深 后 展开 图 
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图 11-39 连接 片 级 进 模 ( 续 ) 
с) 排 样 图 d) 模具 结构 图 
1 一 成 形 模块 ”2 一 切 外 形 凸 模 3 一 冲 底 孔 凸 模 4、5、6、7、8 一 拉 深 凸 模 ”9 一 工艺 切口 上 切 刀 
ТО АРЕ ЙЯ 1 一 印 料 板 12-88 4, 0  13-441эЕ8 | ”14 一 工艺 切口 下 切 妖 
15、23 一 顶 杆 16, 17, 18, 19, 、20 一 拉 深 止 模 21 一 冲 底 孔 目 模 
22 一 下 模板 24 一 下 模 座 25 一 上 模 座 


2) 此 拉 深 模 为 正 汉 式 结构 ， 下 模 采 用 镶 僚 式 ， 各 次 拉 深 件 用 项 杆 推 出 。 
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3) 带 料 送 进 时 ， 首 先 用 两 个 导 正 销 13 精 定位 ;各 次 拉 深 的 目 模 作 送料 时 的 粗 定 位 : 
项 杆 23 上 端 用 于 切断 成 形 时 工序 件 的 精 定位 。 

4) 工 位 @ 五 次 拉 深 凸 模 端 部 伸 出 印 料 板 11 的 下 平面 2 6mm， 形 成 一 个 台 肩 。 拉 深 前 ， 
凸 模 连同 “人 台 肩 ”首先 在 前 次 拉 深 的 简体 内 支撑 ， 在 一 轴 向 力作 用 下 ， 对 筒 壁 施加 压力 ， 
使 简 壁 部 分 材料 主要 承受 压 应 力 ， 减 轻 简 壁 变 薄 和 简 底 贺 角 处 拉 裂 的 趋势 。 

5) C 形 工艺 切口 线 与 两 个 导 正 销 孔 相 接 ， 有 利于 减轻 拉 深 时 切口 处 材料 的 变形 ， 方 便 送料 。 


11.3.13 双 孔 焊 片 级 进 模 


制 件 名 称 : ХАЛЕ о 
材料 及 板 厚 : H68 игй], 0. 5mm。 
制 件 图 : 如 图 11-40a т. 

排 样 图 : 如 图 11-40b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-40c 所 示 。 
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b) 


图 11-40 ХА Н 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 
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c) 
11-40 双 孔 焊 片 级 进 模 
с) 模具 结构 图 


( 续 ) 


1、2 一 拉 深 凸 模 3 


— 12] 4—0) 0 уй 


5— ЖЕ 6—0 7— ED ”8 一 四 模 固 定 板 


9 一 初始 挡 块 


10 、 


12 一 镶 块 〈 套 ) 


11, 


24-41 НИ 


13 一 定位 块 
17, 23-48 118, 31—05 19 一 顶 杆 固定 板 
22 一 承 料 板 “25 一 导 正 销 26 一 落 料 吓 模 “27 一 印 料 板 


14, 16—{ Ж 5 


20-01, 21-29 


28 一 沙 料 凸 模 


5 二 


ШТ 


29 一 冲 孔 凹 模 30--4227 (1432-4198 | ”33 一 上 模 座 ”34 一 螺钉 ”35 一 模 柄 


说 明 : 
1) Ау. к. Ww ESE 13 个 工 位 的 级 进 模 结 构 ， 即 工 位 中 压 凸 肋 ; LI OQ 
冲 两 个 工艺 切口 及 冲 切 双 成 形 侧 刃 搭 边 ; 21120301 738ЭЛ 5 ТАК: Lj GO - 
КК; 工 位 四 三 次 拉 深 ; СОЧИ: СӘ ВК; ЛТ.209)7751Х 31 2Ж:, 工 位 0 七 
次 拉 深 ; 工 位 由 整形 圆 角 ; 工 位 加 冲 底 筷 ; аЗ Ж} 
2) ШЕ ЯЖ Е ве, ШАМЕН ЈМ. 
和 整形 的 型 孔 中 的 16 根 项 杆 ， 共 用 一 

















Жї ОА Т н ЕУ, ЕЗҮ 
БУТ ЭГ S Ж {УЖ Ла ТИҢ Т.Е 
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11.3.14 管 壳 级 进 模 


制 件 名 称 : лб 

材料 及 板 厚 : Ni29Col8 可 伐 合 金 ，0. 4mm 。 

制 件 图 : 如 图 11-41a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-41b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-41lc 所 示 。 

说 明 : 

1) 该 模具 为 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 等 14 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 带 料 经 过 7 个 工 位 连续 拉 
2 次 整形 ，1 个 工 位 为 冲 孔 ，3 个 空 工 位 ， 最 后 为 落 料 。 

2) |1 20 采用 硬 质 合 金 YG20 К ГОО, ЕХ А.Ж [| Ë | хе 05 24 中 成 Н7/т6 
配合 。 每 个 凹 模 孔 内 装 有 项 杆 21, TUE] JJ3m 51 5 ë 27 1 ЖЖ 26 74 1. 

3) 9, 10 УНЭ). ФВ 60) СУКА, GQ 12151171 H ЖЯ Т. 
位 活动 凸 模 对 材料 定位 ， 使 其 在 拉 深 过 程 中 不 会 移动 。 活 动 凸 模 在 第 多 工 位 拉 深 前 主要 也 是 
起 定位 作用 。 整 形 凸 模 8 与 凸 模 固 定 板 7 采用 H7/Ar6 Ао, БИ] 35 DUE, `4 15 ejn 
后 修理 时 ， 能 迅速 拆 下 。 

4) 由 于 神 孔 、 沙 料 工 位 修 模 次 数 比 拉 交 多， 因此 单独 做 成 一 副 小 模具 ， 分 别 固定 在 
上 、 下 模 部 分 ， 并 且 通 过 导 柱 13. 17 和 导 套 12、16 导 同 。 为 了 使 上 模 部 分 拆 印 后 安 效 位 置 
保证 正确 ， 采 用 两 个 钢 球 11 定位 。 闭 配 时 只 要 将 上 模 部 分 往 对 应 的 两 块 支持 块 15 内 推 入 ， 
钢 球 卡 和 人 上 模 固 定 座 14 的 凹 圆 坑内 即 能 固定 。 


зэ 























| реше 0 58::0.05 





07.7 | | : 05.7 06.7 07.5 
НИ 11 ПШ minal 
l l lU Rf UP UP A lf uu fl ju 1 


03.2 


(9 0 о о © @ © © © @ ө о 
b) 
9 11-41 @ ДЫ 
а) ЇЕ b) 排 样 图 
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с) 
图 11-41 管 充 级 进 模 ( 续 ) 
c) 模具 结构 图 
1、27 一 弹簧 2、29 一 挡 料 钉 3 一 斜 棉 4 一 垫 块 5 一 导 正 销 6、8、9、10 一 凸 模 7 一 凸 模 固定 板 
11 一 钢 球 12、16 一 导 套 13、17 一 导 柱 ”14 一 上 模 固定 座 ”15 一 支持 块 18 一 安全 板 19 一 导 料 板 
20-14 ”21 一 顶 杆 ”22 一 下 模 座 ”23 一 定位 轴 24 一 种 模 固定 板 25,28-Ш НЫ 26— 38 
30 一 滚轮 (轴承) ” 31 一 前 挡 板 32 一 轴 33 一 滑 块 。34、35 一 螺钉 


5) 为 了 保证 孔 与 制 件 外 形 同 轴 ， 落 料 巴 檬 6 ЕЭ ЕН 5。 

6) ЖАЯЖЛ ИХЕ 25, 28, ЭРЭЭН 225 18。 

7) АЧНА ТЕ 30, ЕЛ ЭЭЖ Л ОЛ, 18:59:52 С ЇНЇН AD E nj Д m 2] 
АЕ] ЗА 调 市 ， 必 要 时 也 可 以 改变 垫 块 4 的 厚度 。 


11.3.15 插头 外 套 级 进 模 


制 件 名 称 : 插头 外 套 。 
材料 及 板 厚 : H62 #1, 0. 3mm。 
制 件 图 : 如 图 11-42a ту. 

排 样 图 : 如 图 11-42b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-42c 所 示 。 
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48 47 464544 43 42 
c) 


图 11-42 插头 外 套 级 进 模 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 с) 模具 结构 图 
1 一 下 模 座 2—28 3、5、12、26、38 一 弹 和 4、18 一 热 板 6 一 凹 模 固定 板 7 一 浮 顶 销 8 一 浮动 导 料 销 
9, 42, 43—19 Л ”10 一季 料 板 11-54 13-40 0 МД 14 一 导 套 ”15 一 小 导 柱 16 一 小 导 套 
17 一 凸 模 固 定 板 19 一 上 模 座 ”20 一 翻 边 凸 模 ”21 一 落 料 凸 模 22-81 0 23-18, 24-34 01 
25 一 阶梯 拉 深 凸 模 27、29、31、33 一 拉 深 凸 模 28 一 模 柄 ”30 一 防 转 销 ”32 一 浮动 拉 深 凸 模 固 定 板 ”34 一切 边 凸 模 
35、37 一 切口 凸 模 36--4 7 39—87 40-Ї Ш 41-98 Д 44.45. 46—11 ЙЯ 
47 一 阶梯 拉 深 凸 模 镶 块 ” 48 一 整形 凹 模 灸 块 
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说 明 . 

1) 该 模具 为 切口 、 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 等 14 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 工 位 屿 冲 切 侧 为 、 
冲 切口 ; 21200801) 1, 工 位 轧 冲 切口 边 ; г Гу; 工 位 加 首次 拉 深 ; 工 位 中 二 次 拉 
ж; {у= Дүй; АӘК: 工 位 四 阶梯 拉 深 ; 工 位 如 整形 ; 10240984, 工 位 
ООА; САЗ; 11200 ОЛ, 

2) 模具 工作 过 程 : БА РА, 14М0), (0, Өк Л р 32 Ж л 53811, | 
h s PE ЭЭ ЭХ К ЖЭ ЖОР ЭЛ ВРАЧ Р ОНО ЛЕ ЯЯ, ЗО АВР Е ВЕ ЕН, БУУ 
ЛЛ. ЕЛКА Fir, БИЧИН ЕАО ЕИ, hrg. 21175 8 ЛТ, Ж 
ЖОН. 7.4 4. Я. СЛТ, БООЖ ЛҮҮ СЛ. ЕЖ ЕЙТ, ТЕ ЛИ SJ 
导 料 销 的 作用 下 ， 吓 模 相 继 离 开 条 料 ， 浮 动 导 料 销 将 条 料 托 起 ， 这 时 可 以 继续 回 前 送料 。 

3) 为 了 保证 条 料 不 和 斜 而 各 凸 模 又 能 正常 进行 冲压 ， 该 模具 将 工 位 @@、(D、(@( 拉 深 ) 和 工 
(209) ( 阶 柳 拉 深 ) 的 凸 模 做 成 可 以 浮动 的 形式 。 这 样 ， 上 模 弹 性 季 料 板 在 压 料 的 同时 ， 这 几 个 拉 
这 凸 模 分 别 进 行 拉 次 ， 当 炙 料 板 将 条 料 压 在 目 模 上 时 ， 这 几 个 拉 深 工 步 同时 完成 ， 当 上 模 继 续 下 
行 时 ， 其 他 吓 模 相继 进行 神 压 ， 这 4 个 凸 模 上 的 弹簧 在 各 目 四 模 镶 块 的 作用 下 被 压缩 。 

4) 落 料 巴 醒 21 应 比 切口 凸 模 短 lmm， 并 且 在 沙 料 目 模 内 设置 序 项 销 。 这 样 在 调整 模 
具 时 ， 将 沙 料 凸 梗 冲 下 的 最 低位 置 调 到 距 止 模 0 ~0. 1mm， 就 能 保证 制 件 与 条 料 切断 但 没完 
全 分 离 ， 上 模 上 行 ， 在 浮 项 销 7 的 作用 下 ， 制 件 锌 项 进 条 料 孔 口 ， 随 条 料 继续 回 前 送料 。 


11.3.16 电动 机 端 盖 级 进 模 


制 件 名 称 : 电动 机 端 盖 。 

材料 及 板 厚 : ОЗЕ 钢 ，0. 8mm。 

制 件 图 : 如 图 11-43a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-43b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-43c 所 示 。 

说 明 : 

1) 该 模具 为 切口 、 侧 冲 、 拉 深 、 旋 切 等 14 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 工 位 四 冲 导 正 销 
孔 ， 内 圈 切 口 ; ТОН; ӘЖЕ; ТМФ; LI 65 38, 工 位 四 空 工 位 ; 
ТОВА; ТРОНА, Meri fr; 工 位 人 9 空 工 位 ; 工 位 9 侧 冲 和 孔 ; ТУЖАТ; 工 位 
2061; 2071325 707; 11209 97. 

2) ЖАЖА АЕ. ЧУР Spin 200) 2ДЕ АЕР, ЗЭЛЭН 
ЕН 0.04mm, ХЖ РЕЈ 01425115 И ЕЕ], Р] SP I] BL ТАТЕ 2 JH тро Е Е И 51 ШЧ Sp 
М. ps. 5А Y ШЭНЭ Эд, ВЕ вру. УМУ СД, ЯРКИЕ EL 
动 同 时 保证 级 进 模 料 带 的 平整 度 。 

3) 工 位 遇 旋 切 机 构 的 动作 原理 在 于 将 上 模 下 行 的 垂直 运动 转变 为 零件 相对 于 吓 模 的 水 
平移 动 ， 在 前 、 后 、 左 、 右 4 块 导 板 上 开 有 相互 错位 的 凸轮 权 ， 在 四 模 座 上 设计 斜 杭 ， 与 凸 
轮 柳 配合 。 在 开 模 状态 下 ， 上 模 中 的 四 模 座 23 (外 形 设 计 有 和 斜 攀 ， 中 心 部 分 为 止 模 刃 口 ) 
在 番 料 螺钉 和 弹 车 的 作用 下 处 于 下 死 点 ， 外 请 块 座 24 及 滑 块 处 于 顶 出 位 置 ， 便 于 与 市 料 接 
触 时 压 料 。 思 模 座 的 外 形 斜 棉 与 四 块 导 板 20 相互 错位 的 凸轮 权 接 触 ; 下 模 在 浮 升 块 作用 下 
带 料 顺利 送料 到 位 , 旋 切 凸 模 27 在 伙 料 螺钉 作用 下 保持 其 高 度 与 制 件 所 需 的 高 度 相等 。 
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当 上 模 下 行 时 ， 滑 块 座 24 周围 的 长 项 杆 匈 与 请 块 接触 市 料 ， 使 下 模 浮 升 块 下 行 并 带动 
hr e FS Ктр 25 外 侧 ， 在 此 过 程 中 ， 稍 低 于 长 项 杆 1.0mm 的 请 块 相对 于 拉 次 件 作 径 问 
收 缩 消 动 ， 将 制 件 外 围 抱 芭 定 位 。 上 模 继 续 下 行 ， 这 时 凹 模 座 除了 作 垂 直 回 下 运 劲 外 ， 其 外 
侧 的 糙 模 在 前 、 后 、 左 、 右 四 个 导 板 外 形 的 凸轮 槽 作用 下 ， 市 劲 制 件 作 前 、 后 、 左 、 右 四 个 
方 巾 的 水 平移 动 ， 从 而 完成 制 件 的 水 平 切 边 ， 即 旋 切 动作 。 旋 切 完 成 后 上 模 上 行 ， 上 模 滑 块 
径 回 松 开 制 件 ， 市 料及 制 件 在 浮 升 块 作用 下 上 升 与 诈 切 凸 模 27 脱离 ， 并 在 间歇 吹 气 装置 作 
用 下 将 制 件 吹 离 模 具 。 上 模 继 续 上 行 ， 旋 切 凸 梗 座 23 在 复位 弹 和 个 及 外 料 螺钉 作用 下 回复 到 
初始 项 出 状态 。 

















СО 29869606) 


52 
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中 @ @ @ @ @ @ 





b) 


图 11-43 48 291 ym w ЖОЛЫ 
a) 制 件 图 b) 排 样 图 
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图 11-43 电动 机 端 盖 级 进 模 (25) 
c) 模具 结构 图 
1 一 上 模 座 2 一 导 套 3 一 上 垫 板 4-1 И хх 5 一 拉 深 四 模 6-2 Ш 0 7-1 8-0 НЫ. 
9,15,17, 18, 19, 33--НЭ 8810-4141 11, 12-41 13-40 14 一 侧 冲 滑 块 凸 模 
16—26 0] 1 20—05 21 一 打 板 22- 1385. 23 一 旋 切 和 凸 模 座 ” 24 一 滑 块 座 ”25 一 拉 深 零件 套 大 凸 模 
26 、39 一 下 模板 27 一 旋 切 凸 模 28-44, ЇЇ ”29 、32 一 翻 孔 凸 模 30-29) 
31--Ї р ЭМ 34-00 4, Ї 35 一 压 料 板 36 一 整形 凸 模 37-41: Ч 
38 一 下 模 固 定 反 40 一 导 柱 


11.3.17 锥 形 件 级 进 模 


制 件 名 称 : 锥 形 件 。 
材料 及 板 厚 : 5РСС 钢 ，1. Отт, 
制 件 图 : 如 图 11-44a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-44b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-44c 所 示 。 
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说 明 : 

1) 该 模具 为 拉 深 、 冲 孔 、 侧 冲 缺 口 、 模 向 冲 切 、 落 料 每 15 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 
ТСО ЕНА, ОВ; ТО), ӨМ ЖЖ}; с) г; ТӘНИ; Т. 
М6), (О Ту; СА) 0: СОО) йй L; ОО ИП; СО КК; 
д; 2243 Е: Са Ту; 工 位 9 落 料 。 

2) 因 柑 具 料 市 较 长 ， 模 座 采 用 4 对 深 珠 导 柱 、 导 和 套 结构 ， 两 块 模板 并 排 方 式 ， 方 便 模 
板 加 工 ， 每 块 模板 内 部 又 设计 4 对 小 叶 柱 、 小 导 套 ， 增强 模具 导向 精度 。 

3) 模具 由 8 大 模板 组 成 分别 为 下 模 座 、 下 模板 热 板 、 下 檬 板 、 凶 料 板 、 地 料 板 热 
Ва. е. Е. Е. 
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b) 


图 11-44 锥 形 件 级 进 模 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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с) 


1 一 下 模 座 ”2 一 下 模板 垫 板 3 一 下 模板 4-2. 5——1ШЖХФА}хХ 6 一 固定 板 7 一 固定 板 垫 板 8 一 上 模 座 9、 


11, 22, 25, 33, 36—085 12—09 


23 一 首次 拉 深 凸 模 ”26 一 二 次 拉 深 上 是 模 27 一 冲 齿 形 外 边 凸 模 1 


41 一 横 冲 印 料 入 块 43、45 一 落 料 模 切 


54, 59, 63—{ Ж 1 ”66 一 冲 导 正 筷 四 模 


图 11-44 锥 形 件 级 进 模 (2) 
c) 模具 结构 图 


17, 21, 24, 28, 32, 35, 64-48 


10 一 冲 导 正 销 孔 凸 模 
13 、65 一 小 导 套 14, 51, 、57 、62 一 螺 塞 15, 19, 40, 42, 46, 50, 58, 61—97 16-45 Н 2 18-51 4 20-60 
29 、30 一 定位 块 31 一 冲 齿 形 外 边 凸 模 2 ”34 一 三 次 拉 深 凸 模 37 一 冲 中 孔 凸 模 38 一 定位 套 。39 一 冲 中 孔 下 模 





凸 模 ”44 一 横 切 凸 模 ”47 一 落 料 下 模 “48 一 横 切 下 模 和 人 块 ”49 一 冲 中 孔 止 模 52、56 一 顶 销 53, 55. 60— 
67 一 导 套 68-50 69 ри 70-20 Ш 71 一 横 切 下 模 
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4) 模具 工作 过 程 : 冲 导 正 销 扎 冲模 10 首先 冲压 ， 各 冲 裁 凸 梗 依次 剖 裁 拉 深 坯料 外 形 ， 
ИККИ! ЙУ 23 5512 ЖЩ 63 进行 拉 深 ,并 由 项 杆 60 т РА, ИИ 26 与 拉 深 
19 59 进行 第 二 次 拉 深 , 并 由 项 杆 55 8111 56 Жен. А 37 Р АИЯ 49 
冲 出 中 孔 ， 冲 中 孔 四 模 49 依 徘 冲 中 和 孔 下 模 定位 块 固定 于 下 模板 。 斜 棉 凸 模 70 下 行 推动 横 冲 
“Ж 69 横向 运动 与 模 切 下 模 71 将 侧 缺 口 冲 出 ， 横 冲 媚 模 依 徘 模 冲印 料 入 子 定位 ， 并 依 徘 模 
器 弹 引 在 其 内 部 横向 运动 。 最 后 由 横 切 凸 模 44 下 行 推动 两 侧 两 块 落 料 横 切 喇 模 45 (43) 与 
ТЕБЕ ЛИ 47 一 起 将 制 件 冲 下 ， 至 此 完成 一 个 制 件 成 形 工作 。 





ИП 成 形 级 进 模 


11.4.1 仪表 底盘 级 进 模 


制 件 名 称 : 仪表 底盘 。 
材料 及 板 厚 : H68 з, 0.7mm. 
制 件 图 : 如 图 11-45a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-45b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-45c 所 示 。 





图 11-45 仪表 底盘 级 进 模 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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c) 


图 11-45 ал Я (98) 


с) 模具 结构 图 
1 一 种 模板 垫 板 2 一 印 料 螺钉 3 一 下 模 顶 块 4、8、9、10 一 凸 模 5 一 上 模 顶 块 6. 14—55 
7 一 成 形 凸 四 模 11 一 侧 刃 凸 模 ” ”12 一 四 模板 13-18 0815-4020 Ї 16-41 1 0 


ЙН: 

1) 该 模具 为 冲 孔 、 切 口 、 落 料 、 成 形 等 3 СНЕ АЈ EH L£ О) Т) 7) 
Ж; 工 位 凶 切 口 ; 工 位 加 综合 式 复 合 冲 压 (外 廊 落 料 与 市 料 分 离 、 成 形 、 ТЗ: 
1,559). 

2) ЖАНЖИН Jy ik Sc УҺ 27,» Ну БИО ИЛ), БЭЛ ТҮРЕ 
Jé fL, жїЕйт®Ж Ее, ЛЖ 在 下 模 该 工 位 中 心 的 冲 孔 凸 模 加 上 反 辐 剖 孔 。 依 徘 交 在 冲 扎 四 
模 内 的 上 模 顶 块 ， 将 冲 孔 废料 项 出 并 落 在 制 件 表面 ， 可 与 同时 由 下 模 顶 块 项 出 之 成 品 冲 压 件 
一 并 由 送 进 材料 携 市 出 模 。 

3) 该 制 件 翻 边 后 的 最 大 局 度 为 10mm。 为 使 压 边 拉 深 癌 上 翻 边 ， 上 共有 更 大 作业 空间 ， 
使 工 位 BS 下 模 顶 出 制 件 ， 不 碰撞 名 料 板 下 表面 ， 并 利于 顺畅 出 件 ， 除 加 厚 导 料 板 之 外 ， 还 在 
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工 位 加 和 凶 料 板 下 表面 开 挖 一 个 四 口 ， 增 大 作业 高 度 ; 改 用 紧 固 印 料 板 的 埋 入 式 圆 柱头 内 六 和 角 
加 柱头 螺 条 ， 为 外 露 的 六 角 头 螺钉 ， 使 局 部 减 薄 的 凶 料 板 仍 可 安全 来 紧 固定。 


11.4.2 通 孔 凸 缘 级 进 模 


制 件 名 称 : 通 孔 凸 缘 。 

材料 及 板 厚 : ТОЕ 钢 ，1. 0mm。 

FE: 如 图 11-46a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-46b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-46c 所 示 。 

说 明 . 

1) 该 模具 为 冲 孔 、 翻 孔 、 落 料 等 4 个 工 位 的 级 进 模 结构 。 即 : 工 位 中 冲 孔 ; T OQ Bl 
fL; 12055111, ТМО, 

2) 模具 工作 过 程 是 : 带 料 送 进 由 凸 模 6 头 部 和 导 正 销 7 定位 。 为 便于 出 件 ， 模具 安装 
在 可 倾 式 压力 机 上 ， 落 下 的 制 件 留 在 四 模 1 内 。 当 压力 机 滑 块 上 行 时 ， 由 顶 出 右 2、 推 村 3、 
杠杆 式 推 板 5 和 杠杆 4 组 成 的 项 出 机 构 将 制 件 顶 出 四 模 1。 制 件 在 落下 过 程 中 ,被 装 在 压力 
机 上 的 压缩 空气 吹出 模具 。 

3) 本 模具 的 特点 为 顶 出 融 2 偏离 模具 中 心 较 远 ， 故 采用 市 杠杆 式 推 板 的 顶 出 机 构 。 
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图 11-46 Bm Uru Ze JEE 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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c) 


图 11-46 20411122 (28) 
с) 模具 结构 图 
1 一 种 模 2—1 я ”3 一 推 杆 4 一 杠杆 ”5$ 一 杠杆 式 推 板 ”6 一 凸 模 7 一 导 正 销 
8 一 下 模 座 9 一 导 柱 ”10 一 导 套 ”11 一 上 模 座 ”12 一 限 位 柱 


11.4.3 碟 形 弹簧 级 进 模 


制 件 名 称 : ЁОЛ. 
材料 及 板 厚 : 65Mn 锰 钢 ，1. 5mm。 
制 件 图 : 如 图 11-47a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-47b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-47c 所 示 。 
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b) 
图 11-47 ЈЕ 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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图 11-47 Жї ae K ДИ (88) 
с) 模具 结构 图 
1 一 下 模板 2 一 凸 模 ”3 一 定位 块 4 一 上 模 座 5 一 导 套 6 一 导 料 板 7 一 承 料 板 8 一 下 模 座 
说 明 : 
1) 该 模具 为 成 形 、 冲 孔 、 切 断 等 4 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 工 位 四 冲 切 侧 刃 〈 即 冲 切 
两 侧 外 形 ); 工 位 加 成 形 ; 工 位 图 冲 孔 ; 142055 X DB. 
2) 侧 刃 凸 模 在 条 料 上 冲 切 出 步 ,于 十 
距 ， 由 定位 块 3 作 步 距 定 位 。 冲 孔 、 到 
切断 废料 落 入 压力 机 工作 台 孔 内 ， 
制 件 沿 下 模板 1 上 的 斜面 滑 出 。 


11.4.4 电表 指针 级 进 模 

















制 件 各 称 : 电表 指针 。 ; 
材料 及 板 厚 : Н62 шж #8, в 
О. 15mm. 46 1.5.8 


27 


制 件 图 : 如 图 11-48a 所 示 。 
О ы. 图 11-48 电表 指针 级 进 本 
模具 结构 图 : 如 图 11-48c ДҮК о a) 制 件 图 
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图 11-48 


b) ЖЕМЕ 
1 一 模 柄 ”2 一 上 模 座 ”3 一 种 料 螺 条 ”4 一 固定 板 垫 板 5 一 固定 板 


9—05 10—[Ш ех 11 一 下 模 座 


c) 
电表 指针 级 进 模 (98) 


c) 模具 结构 图 
б. 24— #9 7 一 导 套 ”8 一 导 柱 
12、15、29 一 螺钉 ”13 一 圆柱 销 14、18、26 一 项 杆 
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16, 17, 、22 一 种 模 拼 块 


19 20—19 109 ”21 一 导 料 板 


27-4 01  28-Ж Ид 30, 31. 32, 33—r Ë 


23—18 38 ”25 一 凹 模 热 板 
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说 明 : 

1) 该 模具 为 冲 裁 、 成 形 、 落 料 等 4 个 工 位 的 级 进 模 结构 。 即 工 位 四 冲 切 侧 妨 、 冲 槽 ; 
ТАМО; 工 位 号 落 料 ; А) 1) JJ 

2) 该 制 件 尺寸 精度 虽然 不 高 ， 但 其 板 料 厚度 较 薄 。 为 确保 凸 模 对 小 冲 裁 间 际 还 有 较 高 
精度 的 导向 ， 采 用 了 高 精度 I 级 滑动 导 癌 对 角 导 柱 模 架 。 同 时 ,采用 加 厚 凶 料 板 ， 使 凶 料 板 
对 细小 凸 模 加 粗 后 的 本 部 及 为 口 工作 段 时 癌 ， 达 到 保证 四 模具 有 均匀 冲 裁 间隔 的 目的 。 

3) 四 檬 采用 馈 拼 结构 ， 为 了 便于 制 模 、 修 理 及 更 换 。 











11.4.5 密封 盖 级 进 模 


制 件 名 称 : 密封 再 。 
材料 及 板 厚 : ТОЕ 钢 ，1. 5mm。 
制 件 图 : 如 图 11-49a т. 
排 样 图 : 如 图 11-49b 所 示 。 
模具 结构 图 : 如 图 11-49c 所 示 。 














图 11-49 密封 新 级 进 模 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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с) 


图 11-49 8 ШИН (88) 
с) 模具 结构 图 
1 一 上 模 座 2 一 上 垫 板 ”3 一 凸 模 固 定 板 4-1 | 5 一 落 料 凸 模 ”6 一 小 冲 孔 凸 模 7 一 模 柄 
8 一 冲 孔 整 形 凸 模 ”9 一 防 转 销 10— 081 11—Ж?Ё {Н 12— 4 13 — ДОВ 28 
14 一 纯 料 板 15 一 导 料 板 ”16 一带 料 17-82 18-08 0 19-48 0 8 
20 一 冲 孔 整形 凹 模 21 一 小 冲 孔 凸 模 22 一 下 垫 板 23 一 个 模 座 24 一 凹 模板 


说 明 : 

1) 该 模具 为 冲 孔 、 翻 孔 、 落 料 等 5 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 工 位 山 预 冲 孔 ; 112218) 
孔 ; МОЖА, Е; 工 位 由 冲 两 个 小 圆 孔 ; 工 位 回落 料 。 

2) 四 模板 由 两 部 分 组 成 。 工 位 ~ 由 共用 一 块 目 模板， 各 工 位 的 止 模 部 分 都 分 别 设置 
止 模 镶 件 。 工 位 包 落 料 止 模 单 独 为 一 部 分 。 

3) 模具 的 工作 过 程 是 : 先 把 条 料 沿 导 料 板 送 进 ， 压 力 机 滑 块 下 降 ， 依 次 序 进行 冲压 太 
市 料 送 进 工作 。 在 工 位 (加) 落 料 后 ， 制 件 从 底 孔 中 漏出 。 

4) 为 了 保证 上 、 下 模 的 精确 定位 ， 工 位 加 和 工 位 辐 的 凸 模 都 设 有 导 正 销 进行 导向 。 


11.4.6 JE 223 iS 
制 件 名 称 : ЖЗ 
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材料 及 板 厚 : QSn6. 5-0. 1 锡 青 铜 ，0. 5mm。 

制 件 图 : 如 图 11-50a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-50b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-50c 所 示 。 

说 明 : 

1) 该 模具 为 冲 箭 、 成 形 等 7 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 工 位 四 冲 切 侧 为 、 冲 中 心 孔 ; TL 
0), 801) ЖУ}; ТЕ; 工 位 名 空 工 位 ; 工 位 @ 冲 切 侧 为 ; 工 位 以 切断 。 

2) 采用 夹 持 式 目 动 送料 机 构 ， 由 工 位 包 中 增加 导 正 销 10 定位 ,使 条 料 在 成 形 时 不 致 
移 位 。 成 品 由 载体 推出 再 通过 四 模板 33 的 斜面 滑 下 。 

3) 模具 工作 过 程 如 下 : 

ЖЛЇС 7. ХЭД 27 导向 。 送 料 机 构 中 冬 棉 11 БЫ Е 05 36 用 销 杀 连接 。 当 
БЕВ РАВ, ЖЕ Е 24 市 动 送 料 染 17 МЕЖ Л 15 后 退 ， 当 碰 到 限 位 螺 杀 18 时 ， 送 料 
架 停 止 运动 ， 此 过 程 中 压 料 爪 15 打滑 。 上 模 继 续 下 行 ， 斜 棉 按 图 11-50c 中 虚线 位 顺 时 针 摆 
2), Ї ОЛ, 12 压 住 料 ， 并 使 模具 进行 冲 裁 。 当 上 模 上 行 时 ， 和 斜 枢 离 开 滑轮 、 送 料 以 17 
г 20 的 作用 左 移 ， 这 时 因 斜 模 已 由 拉 千 13 拉 回 原 位 ， 故 前 压 料 爪 12 打滑 ， 而 后 压 料 
爪 却 压 紧 料 后 左 移 一 个 步 跑 ， 完 成 送料 功能 。 

人 
































Фэ 








b) 


图 11-50, JE 628 BE Ea 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 


717 


PP 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 





7 8 9 10 11 12 13 14 


; & КЕЙС БҮ К үү 79 ннн : 
1 == | 






































— 16 
4: | / 2 一 17 
34 = а ЩИ 217127 K СУЛ Тл. 

э-ү кс ЛУГ ЛЕ аг l т 

qÉ ` L SS МКМ «< 19 

3 — $$ МГА М, 
БСП T МММ вв 
2655 23 22 21 










w. 8 “Өө 9 9 өк 

@ ° | © += с Í 

F = өх эс 
| иша rq TL S 











— 
А 









с) 
611-50 ЖЕ BE (28) 
с) 模具 结构 图 
1— БА 2-4 3-488р 4 一 打 杆 5—[Ш 6—4 7、8、9、31、37 一 凸 模 ” ”10 一 导 正 销 11-2Н 
12 一 前 压 料 爪 “13 、20 一 拉 簧 14、26 一 螺钉 15 一 后 压 料 爪 ”16 一 扭 簧 ”17 一 送料 架 ”18 一 限 位 螺钉 ”19 一 送料 座 
21-42 5 22 一 杠杆 “23 一 导轨 24 一 滚轮 25 一 下 模 座 27 一 导 料 板 28. 32, 38—95 
29 一 联 板 ”30 一 顶 杆 33 一 凹 模板 ”34 一 限 位 块 35-40 Ё ИН 36—01 2 


11.4.7 电动 机 离合 器 支架 级 进 模 


制 件 名 称 : ШӘЛ Ж Т лт х 
ее 
制 件 图 : 如 图 11-51a 所 示 。 





图 11-51 电动 机 离合 带 文 染 级 进 模 
a) 制 件 图 
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图 11-51 5с (585) 
b) 排 样 图 c) 模具 结构 图 

1 一 上 模 座 2 一 切断 凸 模 3、10 一 导 正 销 4 一 弯曲 凸 模 5 一 圆柱 销 6 一 上 执 板 7 一 螺钉 ”8 一 模 柄 9 一 矩形 孔 凸 模 
1 一 成 形 侧 刀 ”12 一 翻 孔 凸 模 13 一 印 料 螺钉 “14 一 弹簧 -15 一 冲 孔 凸 模 16— Ж 17 一 印 料 板 18 一 沉 头 螺钉 ”19 一 导 料 板 
290—1 “21 一 下 垫 板 “22 一 下 模 座 23 一 导 柱 “24 一 弯曲 模块 。25 一 圆柱 螺钉 ”26 一 导 正 销 27 一 国定 板 ，28 一 导 套 

排 样 图 : 如 图 11-51b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-51c 所 示 。 

说 明 : 

1) АНТ. ШИ, 25541587 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 工 位 中 预 冲 孔 ; 1.02 
Л, 15 工 位 怨 冲 切 和 矩形 孔 ; 工 位 由 空 工 位 ; 工 位 加 弯曲 ; 工 位 @ 导 正 销 导 正 ; 工 位 
OD 冲 切 载体 及 制 件 分 离 。 

2) 本 模具 采用 单列 直 排 载体 搭 边 与 沿边 组 合 冲 切 排 样 。 用 成 形 侧 刃 配 导 正 销 ， 节 制 送 
进 板 料 ， 控 制 送料 进 距 偏差 。 
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3) 此 模具 由 于 有 翻 筷 、 弯 曲 每 工 位 ， 为 使 操作 者 看 清 送 料 位 置 ， 并 使 送料 方便 抬 起 进 
入 各 工 位 ， 在 模具 工作 后 不 用 导 料 板 ， 而 安置 了 弯曲 模块 24， 保证 了 顺畅 送料 。 


11.4.8 灯 座 三 角 盘 级 进 模 


制 件 名 称 : 灯 座 三 角 一 。 

材料 及 板 厚 : 505304 14-93 34, 0. Smm。 
制 件 图 : 如 图 11-52a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-52b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-52c 所 示 。 











2 








тм 





[一 2 一 2 一 2 














b) 





Ё| 11-52 XJ = f 82 8 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 


720 


51155 多 工 位 级 进 模 结 构 设 计 实 例 <<< 





























аа ЁС р 
241 ач Н Нету Д Л ТИВ * 
PU ' ЕГИ ТЕ L ЙГ 1-4: Lag 
=Й Тила іна Д IE 要 = 
56 Л = Т. 1! RSI ШО W 
1 ДД ЇЇ ЫГ 1 НӨ 
Л, 1Д йн = = l: | = 和 小 Ё! 33 














42 41 40 39 











c) 





Ч 11-52 灯 座 三 角 盘 级 进 模 (2) 
с) 模具 结构 图 
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ШП sa 













图 11-52 灯 座 三 角 盘 级 进 模 (288) 
с) 模具 结构 图 
1, 28—E J 2 一 凸 模压 板 3、27 一 凸 模 固 定 板 4、17 一 冲 孔 凸 模 5、26 一 固定 板 热 板 6 一 上 模 座 7 一 切 开 凸 模 
8、9、10、11 一 拉 深 组 件 12、13 一 整形 组 件 ”14、67 一 误 送 导 正 销 15 一 模 柄 “16 一 冲 底 孔 凸 模 18、21 、22 一 成 形 凸 模 
19、20 一 翻 孔 凸 模 组 件 23 一 整形 凸 模 ”24 一 落 料 凸 模 25 一切 刀 29 一 下 切 刀 30,52-М [дЕ 
31, 51-4 1 8 ЭЭД 32-ЇЁЇНР 33- РА 34-18 ЫМ 0 35-20 Ш 36, 40, 45, 47, 50—39: 
37, 38, 41-54 ШЖ  39— {Ши 42, 53-00 Їл. 43—їфж {ИШ 44—13 ЩИ 46—70 
48-- БИ 49-41 84 54—75) У ”55 一 挡 板 56 一 承 料 板 57-51 28 58 一 导 柱 59— £ 
60 一 小 导 柱 61 一 弹 得 柱 ”62 一 顶 料 柱 63、64 一 导 料 板 65—11 Т 66 一 平衡 块 
68-10 69-06 70 一 定位 块 71 一 微 动 开 关 


说 明 : 

1) 该 模具 为 冲 裁 、 拉 深 、 翻 孔 、 落 料 等 9 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 ， 工 位 中 冲 导 正 销 
А; 工 位 四 导 正 ， 冲 工艺 切口 ; 工 位 @ 空 工 位 ; 工 位 @ 拉 深 ; 工 位 @@ 空 工 位 ; Тб 
孔 ， 冲 三 个 角 部 形状 ; 工 位 人 成 形 三 个 角 部 、 翻 边 、 冲 切 两 香 ; СА) ШТ, ЗОЛ ГР 
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fL; 工 位 @ 落 料 。 

2) 采用 辊 式 送料 器 在 普通 压力 机 上 实现 硬 质 合金 多 工 位 级 进 模 冲 压 。 

3) 模具 结构 要 点 : 

0) 总 体 结 构 : 采用 两 板式 模块 化 结构 。 总 体 模 架 采用 四 滚珠 式 导 柱 导 套 结构 ， 模 块 内 
采用 四 个 滑动 式 导 柱 、 导 套 结 构 。 本 套 模 具 采 用 两 个 模块 ， 原 则 上 按 冲 裁 与 成 形 划分 ,便于 
维修 和 调试 。 

©) 所 有 凸 模 采 用 快 换 式 结构 ， 图 示 显 示 了 两 种 常用 的 快 换 式 固定 凸 模 方 法 : 采用 压板 2 
国定 冲 孔 凸 模 4; 采用 螺钉 固定 凸 模 11、13 16 等 。 

@ 采用 简易 的 冲 切 工艺 切口 形式 ， 简 化 了 冲 切 工艺 切口 凸 、 四 模 形 状 ， 延 长 了 冲 切 凸 、 
凹 模 寿 命 。 

@ 本 模具 拉 深 、 翻 边 、 整 形 等 工 位 的 凸 、 止 模 材 料 均 采 用 便 质 合金 YC15 ， 凸 模 采 用 分 
体式 结构 ， 既 节约 了 材料 ， 又 实现 了 凸 、 凹 模 镶 件 统一 硬 质 合金 毛 坏 厚度 ， 还 便于 维修 。 

@ 考虑 到 带 料 在 拉 深 后 边缘 将 产生 收缩 ， 该 模具 材料 导 疝 不 宜 采用 浮动 导 料 销 形 式 ， 
而 是 采用 导 料 板结 构 。 

@ += be т Ë  жї. Р. ПШ У Ж H Cr12MoV， 热处理 硬度 为 56 ~ 
60HRC， 凸 模 与 凸 模 固定 板 采 用 小 间 际 0.005 -0.010mm, УР ЭЛ ЖН 0.01mm Ї | , 
既 起 贷 料 ， 又 起 保护 小 凸 模 的 作用 。 

@ 本 模具 设计 有 整形 等 工序 ， 因 此 在 成 形 模块 中 设置 了 一 些 平 衡 块 66， 确 保 印 料 板 平 
稳 和 制 件 整形 高 度 的 一 致 性 。 


11.4.9 长 圆 形 连接 片 级 进 模 


制 件 名 称 : 长 圆 形 连接 片 。 

材料 及 板 厚 : SPCC 钢 ，0. 8mm。 

制 件 图 : 如 图 11-53a 所 示 。 

排 样 图 : 如 图 11-53b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-53c 所 示 。 

说 明 : 

1) 该 模具 为 一 出 三 排列 冲 孔 、 翻 孔 、 落 料 等 12 个 工 位 的 级 进 模 结 构 。 即 工 位 中 冲 导 
正 销 孔 ; 工 位 包 导 正 ; 12011174 21 М.Үйр:,5 工 位 由 预 冲 孔 ; 工 位 名 空 工 位 ; 1406), 
ФШ; ТМ, 02 11; 100759), 工 位 加 空 工 位 ; ТО. 

2) 吾 模 设计 。 预 冲 孔 凸 模 及 翻 筷 上 是 模 较 细小 。 此 结构 设计 成 阶梯 式 ， 可 以 改善 凸 模 强 
度 ， 该 吓 醒 在 冲 裁 力 及 翻 孔 力 的 作用 下 不 会 发 生 抗 压 失 稳 。 此 冲模 在 调整 及 维修 时 不 必 拆 下 
凸 模 固 定 板 ， 直 接近 下 上 模 座 的 螺 塞 9 即 可 拆 下 凸 模 维 修 及 更 换 。 

3) А ШИ Е ША р (其 冲 裁 为 口 ) 容易 损坏 ， 需 经 稼 修 甘 及 更 换 ， 
该 级 进 檬 四 模 设计 成 钱 块 式 结构 。 其 凹 模 杀 块 ， 外 侧 不 市 人 台阶。 更 换 时 ， 用 一 个 销 杀 或 项 丁 
从 加 模板 垫 板 的 涯 废料 孔 将 四 模 馈 块 从 四 模 固 定 板 内 项 出 。 不 必 拆 凶 联 接 辕 模 固 定 板 的 曼 杀 
和 销 钉 ， 有 时 还 无 需 将 模具 从 冲床 上 凶 下 ， 因 此 更 换 四 模 速度 快 。 而 且 可 保证 模具 的 重复 疙 
НО, МАША Ер, ТИДЕ Е ЭЭР Да ВЭ Г.Л ЛБ ЕЭ, Ла ТВ 
定 板 中 跳出 。 
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b) 


图 11-53 长 圆 形 连接 片 级 进 模 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 
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c) 
图 11-53 长 圆 形 连 接 片 级 进 模 (2) 
c) 模具 结构 图 
1 一 上 模 座 ”2 一 固定 板 热 板 3-1 | 4、29 一 导 套 5 一 小 导 柱 6、7 一 预 冲 孔 凸 模 ”8 一 翻 孔 凸 模 9,25--1Ї ЭЕ 10,19,30-41 25 
П-- [Е 12, 14-78 НЯН 13-10 ИН ЗЦ | 15-Ш Р ЭЭД 16—188. 17— ҺА 18, 25, 31—75) ЕЧ 20、22 一 落 料 
Ш 21,23--0 26-08 27, 28— Ї 32— И 33— ШИ е 34 一 承 料 板 热 块 ” 35 一 承 料 板 ”36 一 料 带 


11.4.10 ЛЖ Е-ЕЁй НЫ 


制 件 名 称 : VO FE F HO 
材料 及 板 厚 : 0235 钢 3.Ошш- 
制 件 图 : 如 图 11-54а 所 示 。 
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排 样 图 : 如 图 11-54b 所 示 。 

模具 结构 图 : 如 图 11-54c 所 示 。 

说 明 : 

1) 该 模具 为 冲 裁 、 成 形 等 13 个 工 位 的 级 进 模 绪 构 。 即 工 位 中 剖 方 孔 、 冲 切 废 料 ; T 
О) , 1.02), ФОТО В; 1.25) ~ 二 成 形 ; ТӘЖ; 工 位 四 压 筋 ; 工 位 四 整 
JÉ; 工 位 加 冲 孔 ; 工 位 加 空 工 位 ; 工 位 曲 切 断 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 

2) 导 正 销 孔 的 设计 必须 在 模具 的 首位 考虑 ， 它 是 带 料 在 冲压 时 各 工 位 的 定位 基准 ， 必 
须 在 第 山 工 位 就 冲 出 导 正 销 孔 ， 以 后 各 工 位 以 此 孔 为 基准 ， 用 导 正 销 导 正 以 保证 每 个 工 位 及 
制 件 相对 位 置 的 准确 性 ， 根 据 工艺 分 析 表 明 ， 此 制 件 只 能 使 用 单 侧 导 向 ， 而 且 采 用 单 侧 搭 边 
排 样 ， 板 料 较 厚 ， 在 冲 裁 及 成 形 时 料 沉 有 较 大 的 侧 向 拉动 ， 使 后 续 工 位 失去 定位 ， 因 此 定位 
的 可 菲 性 是 模具 设计 的 关键 ,该 模具 使 用 长 方形 的 导 正 销 ， 销 孔 的 长 边 与 料 市 平行 ， 以 最 大 
限度 的 平衡 侧 疝 力 及 减少 毛坯 的 信 寸 。 

3) 此 模具 上 、 下 模 座 材料 均 采 用 45 钢 ， 上 重 座 厚度 为 60mm, 下 模 座 厚度 为 80шш, 
加 工 前 经 时 效 处 理 ; 凶 料 板 厚 度 为 35mm， 粗 加 工 后 经 凋 奈 人 处理 ,目的 是 消除 内 应 力 及 减 小 
变形 ; 上 下 垫 板 及 凶 料 垫 板 采用 45 钢 ， 热 处 理 便 度 40 ~45HRC， 厚 上 度 缘 为 25mm; Жа 
采用 02, 厚度 分 别 为 45mm、35mm，50mm， 其 中 务 料 板 、 下 模板 热处理 便 度 58 ~ 62HRC 。 
模 架 的 导 癌 结构 用 4 组 $50mm 的 深 球 导 柱 、 导 侄 。 凶 料 板 上 淡 有 小 导 柱 ， 起 精密 导向 作用 ， 
流入 模具 的 每 对 导 柱 、 导 套 、 深 珠 之 间 配 合 过 和 鱼 量 为 0.02 ~ 0.025mm。 配 合 导 柱 与 上 下 模 
板 平 面 的 垂直 度 误 差 小 于 0.005A100mm， 平 行 度 误差 小 于 0.003A100mm。 导 柱 导 套 材 料 均 
为 ССг15 84, W&## 62 ~ 66HRC， 表 面 粗 烟 度 为 Ra0. 4р, 
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图 11-54 "а К 
a) 制 件 图 
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图 11-54 Е БАЯ (85) 
b) 排 样 图 с) 模具 结构 图 
1 一 上 模板 2 一 上 垫 板 3 一 上 固定 板 4 一 芭 料 板 垫 板 5 一 印 料 板 6 一 下 模板 7 一 下 热 板 8 一 下 模 座 
9 一 导 柱 ”10 一 下 垫 块 ”11 一 废料 盒 ”12、17 一 弹 筑 13 一 浮动 导 料 销 14—[Ш Ж 1 15-01 9 
16 一 方形 导 正 销 ”18 一 浮 顶 销 ”19 一 圆柱 销 ”20 一 小 导 柱 21-05 НТ 
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КЕЕ 铁 链 垫 片 冲 孔 落 料 一 出 二 级 进 模 


制 件 名 称 : 铁 链 热 片 ; 材料 及 板 厚 : ОВЕ 钢 ，0. 6mm; 所 用 冲压 设备 : 高 速 精密 压力 机 
121С-25 (250KN ) 。 


12.1.1 工艺 分 析 

图 12-1 所 示 为 铁 链 热 片 ， 年 产量 为 500 多 万 件 。 此 制 件 形状 简单， 尺寸 要 求 并 不 高 ， 
但 对 制 件 的 飞 边 有 一 定 的 要 求 〈 飞 边 高 度 控 制 在 0.03mm 以 内 ); 制 件 最 大 外 形 长 为 
56.1тт, 9 27 9.3mm; 内 形 由 两 个 长 为 9.95mm， 筑 为 4.2mm 的 长 加 孔 组 成 。 





图 12-1 ЖЛ 


12.1.2 排 样 设计 


从 图 12-1 可 以 看 出 ， 制 件 形状 简单 。 因 制 件 外 形 不 得 有 接 刀 四 六 ， 排 样 时 不 能 采用 分 
段 冲 切 外 形 废料 的 方式 ， 而 要 用 一 次 性 落 料 的 方式 来 冲压 。 其 冲压 工艺 由 冲 孔 和 落 料 组 成 。 
由 于 制 件 年 产量 大 ， 因 此 采用 单 排 一 出 二 的 排列 方式 较为 合理 。 为 了 保证 制 件 内 、 外 形 的 下 
寸 ， 此 模具 首先 冲 出 导 正 销 孔 ， 并 用 导 正 销 孔 精确 定位 ; 然后 逐步 冲 切 长 圆 孔 及 制 件 的 整体 
外 形 等 。 经 计算 ， 此 制 件 选用 宽度 为 60. 5mm 的 卷 料 ， 步 距 为 11mm， 共 分 为 八 个 工 位 冲 裁 ， 
排 样 图 如 图 12-2 所 示 。 下 面 介绍 具体 工 位 。 

10200: 冲 四 个 ф2тт 的 导 正 销 孔 。 

工 位 包 : 冲 切 侧 刃 。 
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ТМО), Ф: 空 工 位 。 

工 位 号 : 冲 切 四 个 长 为 9.95mm， 筑 为 4.2mm 的 长 圆 孔 。 
工 位 (@): 空 工 位 。 

TACO: 制 件 落 料 。 

Т0): 另 一 个 制 件 落 料 。 





图 12-2 排 样 图 


12.1.3 模具 总 装 图 设计 


图 12-3 所 示 为 铁 链 热 片 冲 孔 落 料 一 出 二 级 进 模 总 装 图 。 此 模具 结构 简单 ， 外 形 长 为 
34$Smm ， 宽 为 270mm， 闭 合 高 度 为 136mm， 其 特点 如 下 : 

1) 采用 滚动 式 目 动 送 料 机 构 ， 完 成 传送 各 工 位 之 间 的 冲 孔 和 洛 料 等 工作 。 

2) 模 座 结构 设计 。 制 件 年 产量 较 大 ， 为 了 确保 制 件 的 精度 ， 此 模具 采用 四 套 外 径 为 
22mm 的 精密 滚珠 钢 球 导 柱 、 导 套 进 行 导 回 ， 上 、 下 模 座 材料 均 采 用 45 钢 ， 以 增强 刚性 和 
冲压 的 稳定 性 。 

3) 导向 机 构 设 计 。 为 了 更 好 地 保证 冲 裁 精度 ， 除 了 模 座 的 导 柱 导 回 以外， 同时 还 在 模 
有 具 内 部 设置 有 四 套 外 径 为 ф1бшш 的 小 导 柱 、 小 导 套 进行 辅助 导向 ， 其 配合 间 际 为 0. 005 ~ 
0.01mm， 并 且 也 能 更 好 地 对 凶 料 板 起 到 时 癌 作 用 ， 有 效 地 保证 了 各 凸 模 、 思 模 的 间 际 ， 从 
而 对 凸 模 起 到 了 一 定 的 保护 作用 。 

4) 旬 料 板 设 计 。 印 料 板 不仅 起 全 料 作用 ， 而 且 起 凸 模 导 向 、 导 正 销 的 固定 作用 。 因 此 
色 料 板 的 材料 选用 日 本 冷 作 模具 钢 SKD11， 其 热处理 人 硬度 为 58 ~ 60OHRC。 此 材料 属于 高 耐 
磨 性 冷 作 工 具 钢 。 这 种 钢 具 有 很 高 的 硬度 、 耐 磨 性 和 抗 压强 度 ; 其 渗透 性 也 很 高 ， 热 处 理 变 
形 小 ， 可 达 微 变形 程度 。 

5) 凹 模 设 计 。 为 了 提高 模具 的 使 用 寿命 ， 此 模具 的 凹 模 全 部 采用 灸 拼 式 结构 ， 即 把 四 
模 镶 件 固定 在 止 模 固 定 板 上 (图 12-3)，,， 便于 维修 和 为 磨 。 材料 也 是 选用 日 本 冷 作 模具 钢 
SKD11， 其 热处理 硬度 为 60 ~62HRC。 

6) 此 檬 具 采 用 高 速 J21G-25 (250КХ) 压力 机 冲压 ， 冲 裁 速度 可 达到 300 次 /min 以 上 。 
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图 12-3” 铁 链 垫 片 冲 孔 落 料 一 出 二 级 进 模 总 装 图 
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` JL. ` 
12.1.4 模 座 设计 
Ra 0.8 
© 
оо 
| 
СЭ 
co 
Ra 0.8 
сз СЭ оро оО ев ою оО 
° орос соо оо ге! соо оО со жаз | чайы, ° 
= e == 33 © < SH 2 2 28 = 
Ф 一 | сМ v| NO © со [一 | г CN 一 corn 2 
| Ка 3.2 4pXXM8420 
243.00 
241.00 É [54106 
| N | J 6х011 
Г 1417713 
205.00 Z 205.00 
203.00 == Е 202.00 
185.00 /> 185.00 
174.00 
4хФ20 171-00 
162.00 
135.00 Ек 135.00 
А 2-7 : 
123.00 "w 
ош мэ 
- 27 афв ого ОНА) у 7 | 
-1- | ЛЖ. 
инь, Т | 
96.00 Ё кк! a 4- - 99.00 
85.00 — Е И 5-8 S 85.00 
m йз лк у yey 
65.00 Г . зри = LN Тху 67.00 
sÇ s. ` 02-55 
Ra 0.8 
A 4х9400 (ЕМЕ) 
29.00 Жак Р Ё | \ 29.00 
"азда s= 
т" ДХ Ба Эн 
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Зо sss шш 33 š 58443443 3 
技术 要 求 


1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 板 厚 : 30 土 0.01, 两 面 平行 度 公 差 为 0.005。 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 的 垂直 度 公 差 为 0.0025。 


4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-4 上 模 座 (图 12-3 的 件 号 1) 
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12.1.4.2 下 模 座 (图 12-5) 
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1. 材 料 : 458, 

2. 板 厚 : 35 士 0.01 ,两 面 平 行 度 公 差 为 0.005 。 
3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 的 垂直 度 公差 为 0.0025 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-5 下 模 座 ( 12-3 的 件 号 14) 
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` Jl. ` 
12.1.5 模板 设计 
12.1.5.1 凸 模 固定 板 垫 板 (图 12-6) 
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рх Ка 0.8 
Ra 0.8 
СЭ СЭ в) СЭ оО 2 
ы ҖЕ з а 3 | š а = 
5 ©|— — со © + © [一 = CN 
100.00 100.00 
gd у | 
150.00 | А-Ы че w СЭ Р < [151.00 
133.00 ВЭ 133.00 
122.00 S 119.00 
15ХФ22 
83.00 < 83.00 
71.00 Б 
4X08.010” (定位 销 孔 ) 
ге 47.00 
д. К < ЯА 44.00 
У кы 27 
33.00 ⁄ 7 33.00 
21.00 АД a 
Tr: 27 ни m “N 
13.00 | — x СА h ЭР & |N 13.00 
TT ЖМ то 
0.00 Ё Ë 0.00 
© ооо | SD СУ со © Ф Гавр; о|Ф с 
= 55| = 25 = ос 只 = © == 2 
SO оо ~ со ч ссу| ed < 十 Кө] ОО ОО | сб ON 


1. 材 料 : Cr12 。 

2. 热 处 理 :$3 一 SSHRC 。 

3. 板 厚 :10 士 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-6 瑟 模 固定 板 垫 板 (图 12-3 的 件 号 2) 
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12.1.5.2 дё хі (图 12-7) 
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1. 材 料 : 4584 

2. 调 质 处 理 : 320—360HBW. 

3. 板 厚 : 18+ 0.01, 两 面 平行 度 公 差 为 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.002。 





5. 数 量 : 1 件 。 


pA 


图 12-7 ш ЕМ (Ї 12-3 的 件 号 6) 
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12.1.5.3 7105 15 (图 12-8) 
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1. 材 料 : 4544 。 

2. 板 厚 : 10-+ 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 
3. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 

4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-8 le (И 12-3 的 件 号 10) 
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12.1.5.4 #5 (图 12-9) 
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1. 材料 :SKD11。 ите 2 V ) 


2. 热处理 : S8—60HRC 。 

3. 板 厚 : 22+0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 

4. 主要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.002 。 
5. 数量 : 1 件 。 





图 12-9 Жж ( 12-31 511) 
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技术 要 求 
1. 材 料 : Сг12МоУу, 
2. 热 处 理 : 55--58НВС. 


3. 板 厚 : 20+ 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.002 。 
5. 数 量 : 1 件 。 





图 12-10 ДЕ 8 хх (图 12-3 的 件 号 12) 
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12.1.5.6 ШИНЭ (FQ 12-11) 
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1. 材 料 : Cr12 。 ы N) 


2. 热 处 理 : 53--55НВС- 

3. 板 厚 : 10 士 0.01, 两 面 平 行 度 公差 为 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 

5. 数 量 : 1 件 。 


图 12-11 [ШЖ Aj (图 12-3 的 件 号 13) 
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12.1.6 模具 零 部 件 设计 


12.1.6.1 承 料 板 (图 12-12) 
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图 12-12 承 料 板 (Е 12-3 的 件 号 22) 


12.1.6.2 承 料 板 热 板 (图 12-13) 
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1. 材 料 : 0235. 

2. 板 厚 : 15 土 0.02 ,两 面 
平行 度 0.02. 

3. 定 位 销 孔 采 用 快走 丝 
加 工 


4. 数 量 : 1 件 。 


1. 材 料 : Q235 。 

2. 板 厚 : 15 土 0.02 , 两 面 
平行 度 0.02 。 

3. 数 量 : 1 件 。 


图 12-13 Жжж (Е 12-3 的 件 号 21) 
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12.1.6.3 导 料 板 
1. 外 导 料 板 1 (图 12-14) 






° 
二 
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2X98.01( 定 位 销 孔 ) 








1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 : 53--55НВС. 

3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-14 外 导 料 板 1 (图 12-3 的 件 号 24) 


2. 外 导 料 板 2 (图 12-15) 


Ra 0.8 





= 2xX08.01( 定 位 销 孔 ) 





1. 材 料 : Cr12 。 

2. 热 处 理 : 53--55НВС 。 

3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-15 外 导 料 板 2 (图 12-3 的 件 号 25) 
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3. 内 导 料 板 1 (И 12-16) 
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1. 材 料 :CrWMn 。 

2. 热 处 理 :$3 一 SSHRC 。 

3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 


图 12-16 内 导 料 板 1《〈 图 12-3 的 件 号 23 ) 


4. 内 导 料 板 2 (& 12-17) 





4ХФ4.5 
1_128$5 


Ra 1.6 


34.96 





1. 材 料 :CrWMn 。 

2. 热 处 理 :53 一 SSHRC 。 

3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 
用 快走 丝 加 工 。 

4. 数 量 :1 件 。 


2X9g4.01( 定 位 销 孔 ) 7 


Ra 1.6 


图 12-17 内 导 料 板 2 (图 12-3 的 件 号 29 ) 
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5. 内 导 料 板 3 (Ї 12-18) 


1. 材 料 : CrWMn 。 

2. 热 处 理 : 53--55НВС- 

3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 
用 快走 丝 加 工 。 

4. 数 量 : 1 件 。 





43.99 


38.50 


16.50 







Ra 1.6 


2X%94.01GGE TF 121) 





талд: 





Z= үү) 


图 12-18 ”内 导 料 板 3 (图 12-3 的 件 号 26) 
12.1.6.4 Йй 2. 长 圆 孔 凸 模 ([ 12-20) 


1. 导 正 销 孔 凹 模 (图 12-19) Е 
ү 1. 材 料 :SKD11， 

2. 热 处 理 : 60—62HRC. 

3. 外 形 采 用 慢 走 丝 

加 工 , 重 直 度 公差 为 0.003。 

4. 数 量 :4 件 。 


© 
= 
S 


1. 材 料 :SKD11。 
2.84 :60--62НВС 。 


3. 数 量 :4 件 。 








2XR2.95 





== M 


图 12-19 ФЕТ ( 12-3 的 件 号 3) 图 12-20 КІЯ (И 12-3 的 件 号 8) 
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3. 0127 руа (图 12-21) 4. Ярра (图 12-22) 


1. 材 料 :SKD11 。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 公 差 为 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 。 





иш 5 Удаж Ке | 


2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 


Ra 0.8 | 
N Z) . í : 


落 料 凸 模 (图 12-3 的 件 号 15) 





图 12-21 {ЛЧ (图 12-3 的 件 号 27) 图 12-22 


12.1.6.5 [D 
1. 导 正 销 孔 凹 模 (图 12-23) 2. КА ЭЛ 18 (图 12-24) 


І. 材料 : 5КЮ11, 

2. 热处理 : 60—62HRC 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.003。 

4. 数量: 2 件 。 





21 


1. 材 料 :SKD11 。 

2.88 :60--62НВС-. 

3. 外 形 与 型 孔 同心 度 
0.005, 垂 直 度 公差 为 0.003 。 

4. 数 量 :4 件 。 








图 12-23 ЕНА (9 12-3 的 件 号 20) 图 12-24 长 圆 孔 凹 模 ( 12-3 的 件 号 17) 
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3. 01177 091% (Ї 12-25) 


1. 材 料 : SKD11 。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC., 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ， 重 直 度 公差 为 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 12-25 {ЛШ ( 12-3 的 件 号 28) 


4. 洛 料 止 模 〈 图 12-26) 





1. 材 料 : SKD11。 

2 .热处理 : 60—62HRC 。 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
1С, 80.003. 

4. 数 量 : 2 件 。 





== у 


图 12-26 ЎЧ (图 12-3 的 件 号 16) 
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5. БЕН (Ї 12-27) 6. 套 式 顶 料 杆 (图 12-28) 
1. 材 料 :Cr12MovV。 дааа 
2.34 :55--58НВС 。 | 技术 要 求 
3. 数 量 :12 件 , 1. 材 料 :CrWMn 。 
2. 热 处理: 55—58HRC 。 








Z=" М 


图 12-27 导 正 销 (图 12-3 的 件 号 7) 


12.1.6.6 限 位 柱 
1. 上 限 位 柱 (图 12-29) 





图 12-29 





一 
< LS 





Хехех 





221) 






3. 数 量 :12 件 。 


图 12-28 ЖИР ( 12-3 的 件 号 18 ) 


技术 要 求 
І. 材料 : 45 钢 。 
2. 数量 : 4 件 。 





上 限 位 柱 〈 图 12-3 的 件 号 30) 
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2. 下 限 位 柱 (图 12-30) 


1. 材 料 :45 钢 。 
2. 数 量 :4 件 。 








[ы 
ут V 


图 12-30 ”下限 位 柱 (图 12-3 的 件 号 31) 


12.17 冲压 动作 原理 


将 原材料 冤 度 60. 5mm__ 3 0. 6mm fJ É F е ТЕЛЛЕ БЕ, 3031 28201435 BE Jay ЕЛЕ 
平 ， 然 后 进入 深 动 式 目 动 送 料 机 构 内 ,在 此 之 前 ,将 深 动 式 目 动 送料 机 构 的 步 距 调 至 
11.05mm。 开 始 用 手工 将 珊 料 送 至 模具 的 导 料 板 ， 直 到 市 料 的 头 部 覆盖 四 个 $2. 0mm 的 导 正 
销 孔 止 模 刃 口 ， 这 时 进行 第 一 次 冲 四 个 $2. 0mm 的 导 正 销 孔 ; 然后 进行 第 二 次 将 带 料 的 头 部 
顶 到 内 部 的 内 导 料 板 2 (图 12-3 的 29) 带 挡 料 装置 的 侧面 处 ， 这 时 进行 侧 刃 冲 切 ， 以 后 各 
次 手工 送 进 的 步 距 以 侧 刃 挡 料 为 准 ; 第 三 、 四 次 为 空 工 位 ; 第 五 次 为 冲 切 四 个 长 为 
9.95mm， 宽 为 4.2mm 的 长 圆 孔 ; 第 六 次 为 空 工 位 ; 第 七 次 为 第 一 个 制 件 阔 料 ; 第 八 次 (最 
а) 为 为 一 个 制 件 落 料 。 此 时 将 日 动 送料 带 调 至 上 自动 的 状况 可 进入 连续 冲压 。 








[ШЕ 管子 卡 利多 工 位 级 进 模 





制 件 名 称 : 管子 卡 短 ; 材料 及 板 厚 : ST14 钢 ，1.2mm; 所 用 冲压 设备 : 龙门 型 双 点 压 
力 机 JM36-160 (1600KN ) 。 


12.2.1 工艺 分 析 


图 12-31 所 示 为 国外 某 汽 车 管子 通用 卡 入 ,年 产量 为 50 多 万 件 。 此 制 件 旧 工艺 采用 单 
工序 模 来 生产 ， 后 改 为 多 工 位 级 进 模 生产 。 此 制 件 形状 复杂 ， 尺 寸 精度 要 求 高 ， 在 生产 中 需 
经 过 冲 裁 、 切 舌 、 多 次 弯曲 及 翻 边 等 多 道 工 序 完 成 。 计 算出 弯曲 展开 长 为 183. бют, 25 
58.9mm， 如 图 12-32 所 示 。 从 图 12-31 可 以 看 出 ， 此 制 件 头 部 要 曲 工 艺 比 较 复 杂 ， 头 部 
曲 部 分 由 两 个 R10.35mm、 一 个 R8mm 和 一 个 КО. 8mm 等 组 合 而 成 。 从 制 件 的 结构 分 析 ， 此 
制 件 的 关键 部 位 为 头 部 两 个 R10.35mm 和 一 个 R8mm 组 合 尺 寸 回 弹 较 大 ， 导 致 制 件 的 质量 不 
稳定 。 为 了 克服 此 回 弹 ， 经 过 分 析 ， 此 制 件 头 部 需 经 过 四 次 弯曲 成 形 ， 具 体 如 图 12-33 排 样 
ЁГА-А, 8-8, 、C 一 C、8 一 居所 示 。 其 要 曲 数量 无 论 多 少 ， 均 可 经 合理 分 解 后 ， 按 一 定 的 
成 形 顺 序 要 求 设置 在 不 同 的 冲压 工 位 上 。 
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图 12-31 £ f F H 








图 12-32 ЇШЇЇЛЕЛ 


12.2.2 排 样 设计 


列 ， 





图 12-33 所 示 为 排 样 图 。 为 了 提高 材料 利用 座 和 区 曲 成 形 质量 ， 此 制 件 采 用 20° ЕНЕНЕ 
计算 出 带 料 宽度 195mm、 步 距 45mm。 各 工 位 安排 如 下 : 

ТАУП): 冲 导 正 销 筷 及 冲 切 侧 丸 ; 

TA: 5 9)5М УУ; 

Т0): 38-21 4. 

工 位 由 : 冲 切 外 形 废 料及 冲 切 一 个 腰 形 孔 ; 

ТС: 头 部 首次 弯曲 (WE 12-33 4 一 4 БИЙ ); 
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1.0208): 头 部 二 次 弯曲 (3 12-33 8-8 ËJ); 
Т.0700: 头 部 三 次 弯曲 ( 见 图 12-33 C—C ВИЙ ),: 
1.0200: JE (5 12-33 D 一 D Й); 
1.02092: 80° 2 (К 12-33 Е-8Е ВИ ), 
1.0213: 头 部 四 次 弯曲 С 12-33 F—F НЯ ): 
ТА: 空 工 位 ; 

т.0709, 00: 冲 切 外 形 废料 ; 

Т.0708: 800 (3. 12-33 G 向 视图 ) ; 

Т.0200: 25 (3. 12-33 H [nj ), 

TAZQD: 冲 切 载体 (载体 与 制 件 分 离 )。 


12.2.3 ЯВЖ Ч 


图 12-34 тк f F qü Z L (22522185 222014. МГ ЙГ КОМ ЕЙ ЛЕ, ШИЙ E < FH 


1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 1516 1718 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
32 


в IEE шан ӨӨ ТИТЕ НЭГ гм 


77 | ЭНН 1 7) EE 





= Ч ү Ї F. 3 Р ү ч 
Н mila ШИШ Зон 158 шил 
74 Patil ЧА ЧЕГЕ ыны 1! 4-1 ЧЕН ! —— С ° 


ПГ ДШ ПГ ШИЛЬ 


УГ ЫН ` 
DNS 


———t Hamel 


69 68 66 65 64 62 60 59 37 56. 33 53 52 51 49 48 46 45 44 43 






































41 


67 63 61 58 54 50 47 42 


97 98 


81 





82 83 84 85 86 87 88 89 90 91 92 
模具 总 装 图 


图 12-34 ”管子 卡 夭 多 工 位 级 进 醒 总 闭 图 
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NN 
сата 


01 
юэ 


“АХ 
УУ УУ 
== 





模具 总 装 图 的 剖 视 图 


图 12-34 管子 卡 逢 
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8 | Ram [sos [т [св | йен [еше + _ 





83 下 模 浮 料 块 Cr12MoV 定位 销 2 标准 件 
82 器 模 辅 助 板 2 | Cr12MoV [| Ж SA у 1 Cr12 


м | ыб! шин гэж 9 








80 ЖЧ 1 SKD11 承 料 板 垫 块 (235 
79 异形 凸 模 1 SKD11 承 料 板 Q235 





78 凸 模 固 定 板 热 板 3 凸 模 固 定 板 热 板 3| | са? | 外 导 料 板 2 | 外 导 料 板 2 | йн 

77 П [|] ЛЕ 3 外 导 料 板 1 С:12 
= хиаг 
75 | 印 料 板 3 | | 印 料 板 3 | Crl2MoV | ЕССЕ | 印 料 板 热 板 1 | 





74 止 模 固 定 板 3 凸 模 固 定 板 1 
73 БЕК 3 Ст12 _ l Crl2 


2 1 5 Гэ эзияле [юн a 211 





71 一 柱 销 2 标准 件 
70 下 托 板 顶 ЯВ Ж 1 Чин 





69 下 热 тај | тај | йй | 标准 件 
68 弯曲 凹 模 1 SKD11 螺 塞 1 标准 件 
== 108 НЕШ 22 
66 | ОМ | | ОМ | | Кри | 长 圆 形 | 长圆 形 凸 模 2 | СШ 





65 ШИ ЕТ = 准 件 上 限 位 柱 
64 边 四 模 1 SKD11 热 = 2 


63 内 导 料 板 7 | Crl2MoV l | ёш | 





62 顶 杆 2 CrWMn ШИР, 2 жи 
61 тя 6 Crl2MoV шта 25 ПН 2 5КР11 





60 | шй | СЕ | Ши | | SKDH | 

59 ЇЇДЭЕ 2 标准 件 印 料 板 垫 板 2 

| E s= === Бат 
57 | Ши ӨЭ | СЕ | за | СЕ 





56 _ Crl2MoV JJ r ë> Ч SKD11 

эша [еы Егле тен = 
= [нени [бшш 1 | | и | wmmeg2 | + — + — 

5 | wam; [son [1 | | n | яаая» | son [1 _ 
аа сор аа nm 
ТИСЕ 5 | ese _ tf 





50 内 叶 料 板 3 Crl2MoV 小 导 柱 标准 件 
49 Код Мр төр ЖЕ [н] 1 


48 | 长圆 形 四 模 2 | | SKDH | 一 十 一 翻 边 凸 模 СЕ 





47 内 导 料 板 2 кон # З 
46 弹 得 i 准 件 =. 2 标准 件 


5 | кдиннҥ зоп 





44 导 正 销 С:12 МоУ 标准 件 
43 Е SKD11 гт 
件 号 | яж | 材料 жк Гек [и 称 | 材料 | 数量 | 备注 


装 图 的 件 号 名 称 
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107 25 HH [Шу 10 SKD11 1 ма 异形 凸 模 5 SKD11 l 











101 弯曲 止 模 $ SKD11 l 87 异形 凸 模 6 SKD11 l 
100 弯曲 止 模 6 SKD11 l 86 [ШҮ ИЗ | Crl2MoV l 
99 ВОВ 1085 SKD11 l 85 异形 凹 模 2 SKD11 l 
ЇГ 名 Ж И # | 数量 | # Е | 件 号 名 Ж И 料 | 数量 ж 注 





ВА Але J F Р (Ж) 
图 12-34 #7612 Liu 3bhae 4 (28) 
四 套 $38mm 的 精密 深 珠 钢 球 叶 柱 、 导 僚 。 而 模板 内 各 设计 了 十 二 全 ф20тт 的 精密 小 导 柱 、 
小 导 套 导 回 。 其 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 深 动 式 目 动 送 料 机 构 送 料 ， 用 导 料 板 导 料 、 导 正 销 精 定位 ， 顶 杆 及 顶 块 抬 料 。 

2) 为 了 使 模具 结构 人 简单 化 ， 方 便 调 试 、 维 修 ， 此 模具 采用 三 大 组 独立 模板 组 合 而 成 一 
副 多 工 位 级 进 模 。 第 一 组 为 纯 冲 裁 ; 第 二 组 主要 为 穿 曲 ; 第 三 组 主要 为 冲 裁 、 要 曲 及 翻 边 成 
形 和 落 料 。 

3) 辐 模 固定 板 、 芭 料 板 和 加重 固 定 板 之 间 ， 帮 外 采用 滑动 小 导 柱 进行 导 回 ， 小 寻 柱 和 小 导 
套 采 用 标准 件 。 有 了 小 导 柱 ， 不 但 进一步 提高 了 模具 的 导 回 精度 ， 同 时 也 方便 模具 的 逆 配 。 

4) 为 了 保证 精度 ， 吓 醒 、 加 模 等 各 零件 材料 采用 SKD11 〈 热 处 理 便 度 为 60 ~62HRC ) ; 
ПЛЕД ДЕ ГУТ [Ёё] де АЯ ЖЕУ) ЖШ Cr12MoV， 其 便 度 值 根据 各 板 功 能 不 同 有 所 区 别 。 凸 模 固 定 
板 热 板 、 四 模 垫 板材 料 采 用 Cr12， 其 硬度 为 53 ~55HRC。 特 别 是 上 是 柑 固 定 板 垫 板 及 四 模 垫 
板 便 度 必须 达到 要 求 ， 因 为 巴 模 固定 板 垫 板 承 受 吓 模 的 压力 ， 四 模 垫 板 夭 受 神 裁 目 醒 及 弯曲 
目 模 的 压力 ， 如 便 度 不 高 ， 凸 模 或 申 模 钞 块 将 在 垫 板 上 压 出 塌陷 ， 从 而 影响 模具 精度 。 

5) ЇРЖЙЇШЇ У ШЖ УРЛ ВЕ БЕРЕ А ШЖ [И] ЕЛА, 7 ПАН УЦ ЦЭ Н], 
Б ШЖ ЖШ], МОНГ өн, Н Н] ЖЕЙ © 

б) Е ЖЛ ЕАР. ШЕ ЖИЫН? И Ну, 5 Y ЖИЕН ЕЕЕ HUD ES M 
НЭР 8, ШЭЭХ АРЕН ЕТАН Е, НУС АЕ К Е К ih иШ, ЛГ BJ 
ЖР ы Je 806, ХИ ШЛА jp НА НУР ТТЛ? <0.02mm, жЕ ГД: < 9 
相对 位 置 准 确 。 

7) 此 制 件 头 部 由 多 个 半径 组 合 而 成 。 特 别 是 R10.35mm 和 R8mm 的 回 弹 较 大 ， 因 此 此 
制 件 的 头 部 采用 四 次 付 曲 成 形 的 工艺 ， 很 好 地 死 服 陀 曲 回 弹 的 难题 。 

8) 快速 更 换 凸 模 。 此 模具 除 个 别 凸 模 较 单薄 ， 和 需要 进行 阶梯 式 补 强 并 用 挂 台 进 行 固定 
外 ， 其 余 统一 用 蝶 钉 固定。 这 样 使 更 换 凸 模 速 度 快 ， 而 且 不 会 影响 固定 板 的 滩 配 精度 ， 从 而 
保证 模具 重复 滩 配 精度 ， 延 长 模具 的 使 用 寿命 。 
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12.2.4 模 座 及 托 板 设计 
12.2.4.1 上 模 座 (图 12-35) 


45 土 0.01 


© со срер | рэ мор © сор °| ° 

ерөөх Өд є| © S= тэс ээ s= =ë se ә = 

= | сус сус -+ | ој са = зо |е 
: чоо] са ао) о | с no а с | © 
чмо|г- се| S. — 一 | 一 一 I 一 IQIQIQ сє сч CN су с сэ 
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496.00 
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1. 材 料 : 4584. 

2. 板 厚 :45 土 0.01, 两 面 平行 度 0.008。 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 的 垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 
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图 12-36 РЕ ( 12-34 的 件 号 71) 


2. 板 厚 :50 土 0.01， 两 面 平行 度 0.008。 


3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 的 垂直 度 0.003 。 


4. 数 量 : 1 件 。 


1. 材 料 : 45 钢 。 
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12.2.4.3 下 托 板 (图 12-37) 
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1. 材 料 : 4511. 


2. 板 厚 : 35 土 0.01， 两 面 平行 度 0.008 。 


3. 数 量 : 1 件 。 
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12.2.4.4 下 垫 脚 (图 12-38 ) 
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1. 材 料 : 45. 


2. 高 : 111 土 0.01, 两 面 平 行 度 0.005 。 
3. 数 量 : 4 件 。 


图 12-38 ТАА (E 12-34 10 69) 
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12.2.5 模板 设计 


12.2.5.1 凸 模 固 定 板 垫 板 
1. 凸 模 固 定 板 垫 板 1 (图 12-39) 
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1. 材 料 

р: Т о 

2. 热 处 理 : 53— 55HRC 。 удаж [Z 
3.JRJ52:15+ 0.01, СГЛТЛ222240.005: 

4. 数 量 : ПЕ. 


图 12-39 ” 凸 模 固定 板 热 板 1 (图 12-34 的 件 号 31) 
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2. 凸 模 固定 板 垫 板 2 (19 12-40) 
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1. 材 料 : Crl2 。 Ra 6.3 

2 .热处理 : 53~55HRC。 NZ (КИ) 
3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005 . 

4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-40 ”上 瑟 模 固定 板 热 板 2 (图 12-34 的 件 号 10) 
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3. ГИ х 193 ( 12-41) 
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1. 材 料 : Cr12 ° 
2. 热 处 理 : 
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53——55НКС 


3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 公 差 为 0.005 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-41 


凸 模 固 定 板 垫 板 3 (图 12-34 的 件 号 78) 
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12.2.5.2 іё E] ER 
1. 凸 模 固 定 板 1 ([ 12-42) 
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1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 :20 土 0.01， 两 面 平行 度 公差 为 0.005 。 
3. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.002 。 


4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-42 














ПА ле І СИ 12-34 的 件 号 32) 
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1. 材 料 : 4584, шини 


2. 板 厚 :20 土 0.01， 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 
3. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 重 直 度 公差 为 0.002 。 
4. 数 量 : 1 件 。 
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图 12-43 瑟 模 固定 板 2 ( 12-34 的 件 号 12 ) 
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3. П ЕЗ (| 12-44) 
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1 材料 : 45 钢 








技术 要 求 


2. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 
3. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.002 。 


4. 数 量 : ПЕ. 





图 12-44 (1 лЗ ( 12-34 的 件 号 77) 
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12.2.5.3 Я #45 
1. 1 24 1 ([ 12-45) 
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技术 要 求 
МОН: 45 钢 。 == 
2 板 厚 :15 土 0.01 .两面 平行 度 公差 为 0.005。 ху 6 | 
3. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-45 ЖІ (Е 12-34 的 件 号 33 ) 
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2. 凶 料 板 垫 板 2 (19 12-46) 
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1. 材 料 : 45. /Ra 6.3 | ) 
2. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 
3. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
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4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-46 ШОН 2 (图 12-34 的 件 号 17) 
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3. 由 料 板 垫 板 3 (| 12-47) 
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技术 要 求 
1. 材 料 : 45 钢 。 /Ка 6.3 | 02 | 
2. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005 。 
3. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 


4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-47 ЖЗ (Е 12-34 的 件 号 76) 


765 


pb 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 





12.2.5.4 СОВИН 
1. 2099151 ( 12-48) 
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1. 材 料 : Cr12MoV 。 

2. 热 处 理 : 53—55HRC 。 

3. 板 厚 :30 土 0.01, 两 面 平 行 度 公 差 为 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.002。 
5. 数 量 : 1 件 。 





图 12-48 ХІ (图 12-34 的 件 号 
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第 12 章 多 工 位 级 进 模 设 计 图 解 <<< 
2. ШИН) 2 (图 12-49) 
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一 i — CN сс] 
4ХФ10.02(2Е УЛ 4) 4X@25.01( 小 导 套 孔 ) 
шир 1 ó30%3 
技术 要 求 


1. 材 料 : Cr12MoV 。 

2. 热 处 理 : 53—55HRC, 

3. 板 厚 :30 土 0.01， 两 面 平行 度 公差 为 0.005 « 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.002 。 
5. 数 量 : 1 件 。 





图 12-49 1052 (图 12-34 的 件 号 20) 
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3. ЕНБ 3 ( 12-50) 
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技术 要 求 
1. 材 料 : Crl2Mo V 。 
2. 热 处 理 : 53--55НВС, 


3. 板 厚 :30 二 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.002 。 
5. 数 量 : 1 件 。 





12-50 ШИНЭ 3 ( 12-34 的 件 号 75) 
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12.2.5.5 ЇЇ E] E IR 
1. ЦА х j 1 ([ 12-51) 
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32 ”4X610.02( 定 位 销 孔 ) 
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123.50 
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49.14 
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0.00 РА 0.00 
Ф о = ое Ф + + t+ оо Уы мыд = осо) © в = © 
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СОРИ" 一 | 一 一 | 一 | 一 | 一 一 | 一 | 一 | C сүс CI QA сч 
技术 要 求 Ra 0.8 
1. 材 料 : Cr12MoV。 4X9@25.01( 小 导 套 孔 ) 
2. 热 处 理 : 55—58HRC.,. БӨЗ 1 Ф303 
3. 板 厚 :30 土 0.01， 两 面 平行 度 公 差 为 0.005。 У; | Z) 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.002 。 
.数量 : 1 件 。 


图 12-51 冲模 固定 板 1《〈 图 12-34 的 件 号 39 ) 
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2. Ц  жїд2 (| 12-52) 
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г и 
18.00 O \ LY 2 


в ы | 
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s 3 ° х = ЭЭ 85 588 
CN © © cm || с юю 
2° я 2 Ra 0.8 се a ча 4 а 
4хФ25.010М 29.) SN 
ЦІ 93043 
技术 要 求 


1. 材 料 : Cr12MoV。 a 3 5) 
2. 热 处 理 : 55--58НВС, 

3. 板 厚 :30 土 0.01, 两 面 平行 度 公 差 为 0.005 。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 重 直 度 公差 为 0.002。 


5. 数 量 : 1 件 。 





图 12-52 Ш жи 2 (图 12-34 的 件 号 56) 
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3. ШИ ЕЛЖ 3 (图 12-53) 
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1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热处理: 55--58НВС. 
3. 板 厚 :30 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 


LL Z EE 


证 位 孔 了 8 


291.00 
310.00 
390.00 


4. 主要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.002 。 


5. 数 量 : 1 件 。 
图 12-53 


Ш ле З (图 12-34 的 件 号 74) 
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12.2.5.6 Ці 35 
1. 0151 (图 12-54) 
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技术 要 求 ü 


1. 材 料 : Crl2。 
2. 热 处 理 : 53—55HRC, 


3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
5. 数 量 : 1 件 。 


图 12-54 ШІ (И 12-34 的 件 号 40) 
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2. з 2 (И 12-55) 
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4X922.5 164xXB10.02( 定 位 销 孔 ) 

















1. 材 料 : Cr12。 Ta 

2. 热 处 理 : 53—55HRC., 

3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 

5. 数 量 : 1 件 。 


图 12-55 [52 (图 12-34 的 件 号 52) 
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3. З (| 12-56) 
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1. 材 料 : Cr12。 ТРЕТО 
2. 热 处 理 : 53—55HRC. 7 ГА | 
3. 板 厚 :15 二 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 


5. 数 量 : ЇЇ. 


图 12-56 53 (图 12-34 的 件 号 73) 
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12.2.6 ”模具 零 部 件 设计 


12.2.6.1 іё Bp S 
1. [DS ВЛ І (Ї 12-57) 
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技术 要 求 925.01( 小 导 套 孔 ) 
1. 材 料 : Сг12МоУ, 1-1 Ф30$3 


2. 热 处 理 : 55--58НКС, 


3. 板 厚 :30 填 0.01， 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 Л цас Ки ) 


4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.002。 
5. 数 量 : 1 件 。 





图 12-57 [Ш х 1 (图 12-34 的 件 号 81) 
2. 凹 模 辅 助 板 2 (图 12-58) 





1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 : 55 一 58HRC。 

3. 板 厚 :30 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 
4. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 

5. 数 量 : 1 件 。 


15.00 






30.00 й 30.00 


2. ХФ5.01 ОЕЛС 41) 


vw) 


图 12-58 ШЕВ 2 (图 12-34 的 件 号 82) 


0.00 


775 


УР» 


多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 





3. [S 38 8005 3 ([ 12-59) 
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1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 : 55— 58НВС. 

3. 板 厚 :30 士 0.01， 两 面 平行 
度 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公差 为 0.002。 
.数量 : 1 件 。 


图 12-59 ШЕНЕ З (图 12-34 的 件 号 86) 


12.2.6.2 导 料 板 


1. 


776 


外 导 料 板 1 (图 12-60) 
© © = 5 
з 2 т = 
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0.00 
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1-1 214710 М 
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к= 


1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 : 53--55НВС, 

3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-60 外 导 料 板 1 ( 12-34 的 件 号 35) 
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2. 外 导 料 板 2 (И 12-61) 





0.00 


3. 内 导 料 板 1 








11 21410 
1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 : 53--55НКС, 

3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 






图 12-61 外 导 料 板 2 (图 12-34 的 件 号 36) 


1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 : 53--55НВС, 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 12-62 р І ( 12-34 的 件 号 42 ) 


4. 内 导 料 板 2 (图 12-63) 
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a 5 А 3 4, 
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2 1-1 Ф875 v 
ü 5 2хфа4 01( 定 位 销 孔 ) 767 
技术 要 求 V 


1. 材 料 : Cr12MoV。 Ra 63 

2. 热 处 理 : 53--55НВС. \/ i Ми) 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 

4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-63 内 导 料 板 2 (图 12-34 的 件 号 47) 





ТТТ 
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5. 内 导 料 板 3 (9 12-64) 











技术 要 求 Š 
1. 材 料 : Cr12MoV。 k; 


2. 热 处 理 : 53—55HRC, Ra 6.3 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采用 快走 丝 加 工 。 N ГА 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-64 内 导 料 板 3 (图 12-34 的 件 号 50) 
б. 内 导 料 板 4 (图 12-65) 


55.00 





Ra 1.6 
2X%4.01 Ч/ 


кз н 
1. 材 料 : Cr12MoV。 (定位 销 孔 ) 


2. 热 处 理 : $3 一 SSHRC。 Ба СЗ 

3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 NZ МИ) 
4. 数 量 : 1 件 。 

图 12-65 内 导 料 板 4 (图 12-34 的 件 号 54) 


7. 内 导 料 板 5 (图 12-66) 


0.00 











м гу © 
5 юэ үс = 
233 2 5508 
[一 — Ra 1.6 
25.00 
15.23 Ка 1.6 
0.00 
Ra 0.8 Ба 1.6 Ка 1 
N 2хЁ5.5 17 2Х4Ф4.01 V 
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= + Ц 2875 
ФО — "4 
技术 要 求 ra 


1. 材 料 : Cr12MoV。 


2 热处理 : 53~55HRC。 /Ra 6.3 | 71 ) 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-66 内 导 料 板 5 (И 12-34 的 件 写 58 ) 


778 
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8. 内 导 料 板 6 (图 12-67) 








技术 要 求 (定位 销 孔 ) 


1. 材 料 : Cr12MoV。 
Ra 6.3 
2. 热 处 理 : 53--55НКС, 6 МИ) 


3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 











4. 数 量 : 1 件 。 
图 12-67 内 导 料 板 6 ( 12-34 的 件 号 61) 
9. 内 导 料 板 7 ( 12-68) 
© ара о c © 
1 =) г $8 E 
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1-19Ф845 
5 6 | ү2Х9Ф4.01(2Е 2 41) ху шй 
= © ес 
CN © 


1. 材 料 :Cr12MoV。 ye КИ ) 
2 BuEl:53— 55HRC. 


3. 定 位 销 孔 及 外 形 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 


图 12-68 内 导 料 板 7 (图 12-34 的 件 号 63) 
10. 内 导 料 板 8 (图 12-69) 




















ю| © | 9 3 
2 = па E 
25.00 
15.23 Ra 1.6 
0.00 
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二 Ra 1.6 254.5 2XRS.SN7 
1-1Ф845 
一 ш Ка 1.6 
5 х iQ Х2х04010Е 18 й)х7 “ 
зе © 
1. 材 料 :Cr12MoV。 
2. 热 处 理 :53 一 55HRC。 /Ка 6.3 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 Ми) 
4. 数 量 :1 件 。 


图 12-69 内 导 料 板 8 (图 12-34 的 件 号 67) 
779 
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11. 内 导 料 板 9 (12-70) 


22.00 


9.47 


0.00 





L 12845 


12122 
1. 材 料 :Cr12MovV。 
2. 热 处 理 :$3 一 SSHRC。 
3 .定位 销 孔 及 外 形 采用 快走 丝 加 工 。 И) 
4. 数 量 :1 件 。 


图 12-70 ро (图 12-34 的 件 号 91) 


12. 内 导 料 板 10 (图 12-71) 


2х ó 4.01( 定 位 销 孔 ) у 16 
1. 材 料 :Cr12MoV。 „ье 63 | 4) 


2. 热 处 理 :53 一 SSHRC。 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 





图 12-71 内 导 料 板 10 ( 12-34 的 件 号 92) 
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12.2.6.3 承 料 板 (图 12-72) 





244.55 РЕ? 

23415 | J n... 

232.15 ЖЄ Ө @ > © . 
ЭР” Ra 1.6 

213.15 ОР 4X928.01( 定 位 销 孔 )Y 


122.28 AN 


N 52 
3хФ9 
11014410 
"ЭР Ra 1.6 
4хд10.02(Ж ЛИ {ху 
31.40 Р 
х 4хд8 
12.40 
1040 P CS ©) @ 4) © 12.40 
0.00 Ж 0.00 
3 ® 3 8 = ж 
©! -- о0о © Та! сс) 
=ч Се) зу ОО ° 


1. 材 料 :Q235。 
2. 板 厚 :18 土 0.02, 两 面 平 行 度 公差 为 0.02。 Ra 6.3 
ИХ „е КА) 
4. 数 量 :1 件 。 


图 12-72 承 料 板 (图 12-34 的 件 号 37) 
12.2.6.4 承 料 板 垫 块 (图 12-73) 


© 
ә 
© 
0.00 0.00 
10.00 10.00 
20.00 20.00 





122.28 
213.15 
234.15 
244.55 





1. ЁЕ:0235- 


2 88:26 SF РТ А ЕОс, шоо МЛ | 


图 12-73 ЖЭ. ( 12-34 的 件 号 38 ) 
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12.2.6.5 Гү 
1. 翻 边 凸 模 ([ 12-74) 


= 


1. 材 料 : жы Q | - | 3 | 


2. 热 处 理 : 60—62HRC. 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 公差 为 0.003。 


4. 数 量 : 1 件 。 








12.43 9.36 








图 12-74 л ( 12-34 的 件 号 6) 


2. 55 ГҮ 1 (图 12-75) 


24.04 











1. 材 料 : SKD11。 17.05° 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, / Ra 3.2 | 3 | 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 公 差 为 0.003。 

4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-75 ЗЭ РЧЛ 1 (图 12-34 的 件 号 3 ) 





3, 3 ГҮН 2 (图 12-76) 








1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.003 。 








4 数量: 1 件 。 
图 12-76 252 (图 12-34 的 件 号 19) 
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4. руз (图 12-77) 











ЕЕ Ан 
1. 柯 和 料 : SKD11。 a 3. 


2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 重 直 度 公 差 为 0.003。 


4. 数 量 : 1 件 。 
图 12-77 弯曲 凸 模 3《〈 图 12-34 的 件 号 18) 





5. Ж руля 4 (| 12-78) 











1. 材 料 : SKD11。 Ra 3.2 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, NZ i Ми) 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 

图 12-78 25 817 4 ( 12-34 的 件 号 15) 





6. Иа 5 руі (图 12-79 ) 











1. 材 料 : SKD11。 
2 .热处理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.003 。 


4. 数 量 : 1 件 。 
图 12-79 т в (图 12-34 的 件 号 14) 
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7. Ж ГҮ S (ЇЁ 12-80) 





1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60--62НВС. 

3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 








图 12-80 25 Щч 5 (图 12-34 的 件 号 11) 


8. 长 圆 形 凹 模 1 (图 12-81) 








术 要 求 
1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC,. 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂直 度 公 差 为 0.003 。 








4. 数 量 : 1 件 。 
图 12-81 长 圆 形 凸 模 1 ( 12-34 的 件 号 97) 


9. 长 圆 形 凹 模 2 (图 12-82) 


Ra 0.8 








材料 А 
1. 材 料 : SKD11。 
2 热处理: 60—62HRC, \/ шин Ки) 


3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 12-82 КИЖИ 2 (И 12-34 的 件 号 24) 
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10. 异形 凹 模 1 ( 12-83) 


1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60— 62HRC, 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公 差 为 0.003。 

4. 数 量 : 1 件 。 











图 12-83 53 811 (图 12-34 的 件 号 79) 


11. 异形 凹 模 2 (图 12-84) 




















з > : 
а ——— 2 ° 74 К. 
Б-г 于 © эр 1. 材 料 : SKD11。 
22 22 2 "i 3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
iss la ЖЕРГЕ ДЗ 0.003, 
| 4. 数 量 : 1 件 。 





68 29.92 


Z=") 


图 12-84 ЖУ гч 2 ( 12-34 的 件 号 84) 
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12. 异形 凹 模 3 (图 12-85 ) 





图 12-85 异形 凹 模 3 (图 12-34 的 件 号 89) 


13. 异形 凹 模 4 ( 12-86) 








图 12-86 59788115 4 (图 12-34 的 件 号 95) 


14. 异形 凹 模 5 (图 12-87) 


71 /0 









— 1 
<<< 






图 12-87 
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= 


异形 凸 模 5 ( 12-34 的 件 号 93 ) 








41.24 














1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60 一 62HRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公差 为 0.003。 

4. 数 量 : 1 件 。 


1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60--62НВС. 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公 差 为 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


Z=) 


1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60--62НВС. 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
重 直 度 公 差 为 0.003。 

4. 数 量 : 1 件 。 


va (Z 
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15. #713196 (图 12-88) 


56.7 





18.05 9.77, 12.94 


39.12 





1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60--62НВС- 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公 差 为 0.003。 

4. 数 量 : 1 件 。 





图 12-88 异形 凸 模 6《〈 图 12-34 的 件 号 87) 


12.2.6.6 Ж ЯЯ 1# 


1, 2 818 ЕТ (Fd 12-89) 2. 外 料 板 镶 件 2 ( 12-90) 








1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60 一 62HRC。 








技术 要 求 理 
1. 材 料 : SKD11. 3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
2 .热处理 : 60 一 62HRC。 2. 7 
5м Наа, 数量 : 1 件 。 
垂直 度 公差 为 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 。 s Z) 


саа: 


图 12-89 ШОЕ ( 12-34 的 件 号 111) 





图 12-90 ЖМИ 2 (E 12-34 НУ 5 109) 
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4. ЖЕЕ 4 (图 12-92) 


3. ПЯ ЕЕ 3 (图 12-91) 





立体 图 





1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60 一 62HRC。 


1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 





3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
重 直 度 公差 为 0.003 3 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
4. 数 量 : 1 件 。 
ЕН; ° 
/Ва 1.6 Z) 
/Ва 1.6 К) 
图 12-91 ЮНБИВТ З (图 12-34 的 件 号 104) 12-02 КЫН 4 (Ej 12-34 的 件 号 103) 


5. 凶 料 板 镶 件 5 (图 12-93) 


1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 人 处理: 60—62HRC., 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公差 为 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 。 


= 





图 12-93 ЖИМИ} 5 (E) 12-34 的 件 号 99) 
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12.2.6.7 [D 
1, 874 81 (| 12-94) 














技术 要 求 
1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60--62НЕС, Ra 0.3 
3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， \/ NZ) 
垂直 度 公差 为 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-94 异形 凸 模 工 《图 12-34 的 件 号 80) 


雪 曲 凹 模 1〈 疼 12-95) 





1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60--62НКС. 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 公差 为 





0.003， 型 面 采用 CNC 精 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





“57 


图 12-95 © Ш%1 ( 12-34 的 件 号 68) 
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3. #112 (ЇЁ 12-96) 


4. 异形 凹 模 3 (图 12-97) 





技术 要 求 
1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公 差 为 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-96 SJ IS 2 (И 12-34 BJ Е5 85) 


5. ЖЖ [1з 1 ( 12-98) 





— 


Эка 1.6 





1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC, 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公 差 为 0.003。 


4. 数 量 : 1 件 。 





1 材料 : SKD11。 a КА) 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 


3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公 差 为 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-97 70 3 ( 12-34 的 件 号 88) 





图 12-98 Е 7 1 ( 12-34 的 件 号 98) 
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6. 8721 4 (Ї 12-99) 








1. 材 料 : таг Ки | 


* ЛУУ 


3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公差 为 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-99 570 4 (图 12-34 的 件 号 90) 


7. ® BH 2 (图 12-100) 8. Ж BHEE 3 (612-101) 








1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC , 


3. 数 量 : ЦЕ. 


1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 数 量 : ЦЕ. 


VT 


图 12-100 25 2 (图 12-34 的 件 号 110) 图 12-101 弯曲 凹 模 3 (图 12-34 的 件 号 60) 
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. 异形 凸 模 $ (图 12-102) 10. Ж 18 6 (图 12-103) 


N> 








64 
技术 要 求 65 К) 技术 要 求 s Ки ) 


1. 材 料 : SKD11。 1. 材料 :SKD11。 





2. 热 处 理 : 60—62HRC_, 2. 热处理 :60 一 62HRC。 
3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.003。 з. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
4. 数 量 : 1 件 。 加 工 , 垂直 度 公差 为 0.003 。 
4. 数量 : 1 件 。 
图 12-102 ЯЕ 5 (图 12-34 的 件 号 94) 图 12-103 Ж Ш 6 (图 12-34 的 件 号 96) 
11. КЇ Ж її 2 (| 12-104) 12. 导 正 销 孔 止 模 〈 图 12-105) 











1. 材料 :SKD11。 

2 热处理 :60 一 62HRC。 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 , 垂直 度 公 差 为 0.003。 


4. 数量 : 1 件 。 技术 要 求 


1. 材料 :SKD11。 

2. 热处理 :60 一 62HRC。 

3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 
加 工 , 垂直 度 公差 为 0.003 。 

4. 数量 : 1 件 。 











图 12-104 ЖШ 2 (图 12-34 的 件 号 48) 图 12-105 51Е 4.1 Ї  ( 12-34 的 件 号 43) 
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13. 5 #4 (图 12-106) 14. = 55 (| 12-107) 





1. 材料 :SKD11。 

2. 热处理 :60 一 62HRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公 差 为 0.003。 

4. 数量 : 1 件 。 





1. 材料 :SKD11。 

2. 热处理 :60 一 62HRC。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公差 为 0.003。 

4. 数量 : 1 件 。 


АА 


图 12-106 2 4 (И 12-34 的 件 号 102) 


15. 25 МГШ 6 (图 12-108) 





图 12-107 25 5 (Е 12-34 WJ ЕЭ 101) 





立体 图 


1. 材料 :SKD11。 

2. 热处理 :60 一 62HRC。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公 差 为 0.003 。 

4. 数量 :1 件 。 


Дый? 


图 12-108 2 6 ( 12-34 的 件 号 100) 
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16. 25 МГШ 7 (图 12-109) 





技术 要 求 
1. 材料 :SKD11。 
2 热处理 :60 一 62HRC。 


3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公 差 为 0.003。 
4. 数量 : 1 件 。 


= М 


图 12-109 Ж Л 7 ( 12-34 的 件 号 53) 





17. 弯曲 凹 模 8〈 图 12-110) 








技术 要 求 
1. 材料 :SKD11。 
2. 热处理 :60 一 62HRC。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公 差 为 0.003 。 
4. 数量 : 1 件 。 


图 12-110 25 Г 8 ( 12-34 的 件 号 55 ) 
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18. 550 4 9 (图 12-111) 











S 
QD 
ГИ 2 
© 
° 
<+ < 
р 
са 
vy 
° 
cn 
t 
а | 
< 
ZÀ 





1. 材料 : SKD11。 

2. 热处理 :60 一 62HRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公 差 为 0.003。 

4. 数量 : 1 件 。 





Z=! 


图 12-111 25 | 9 ( 12-34 的 件 号 57) 


19. 25 ЇЇ 10 (图 12-112) 20. 弯曲 凹 模 11 ( 12-113) 
Ra 0.8 
1. 材料 :SKD11。 А 
2. 热处理 :60 一 62HRC。 . Дн Энн нэн 
. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， .热处理 : 60 — ° 
= ` _ 3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
4. 数量 : 1 件 。 垂直 度 公 差 为 0.003。 
| 4. 数量 : 1 件 。 


Z=") 





==) 








图 12-112 = ШШ 10 图 12-113 25 1 11 
( 12-34 1 55107) (ЇЕ 12-34 的 件 号 108) 
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2 





1. = Ї 1 12 ([ 12-114) 22. & Щ[Щ 113 ( 12-115) 
1. 材 料 : SKD11。 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60--62НВС. 2. 热 处 理 : 60--62НВС- 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公 差 为 0.003 。 垂直 度 公 差 为 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 。 4. 数 量 : 1 件 。 








уу) 


图 12-114 HHIH 12 ( 12-34 НУ 5 106) 图 12-115 弯曲 止 模 13 (Е 12-34 的 件 号 105) 


23. 弯曲 凹 模 14 (12-116) 


796 

















立体 图 


Ra 0.8 


ГҮ Ra 0.8 


Ў 


^а 20° 
ө РЕ 
| s A—A 2XR2.07 
x 4 
- >, s ⁄ A. n. 
“ A 
ИЙ 


Ra 0.8 Ra 0.8 
51.29 N 


59.29 
60.79 


20.75 





1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公 差 为 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-116 ШЖ 14 (图 12-34 的 件 号 112 ) 
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30.74 


24. 翻 边 种 模 工 (图 12-117) 


97.00 
4 一 14 


Ra 0.8 


6.07 11.58 





1L. 材 料 : SKD11。 

2 热处理 : 60—62HRC; СЕ АШ ү | 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 

垂直 度 公差 为 0.003。 

4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-117 . ИГ ЛЖ 1 ( 12-34 的 件 号 64) 


25. 翻 边 种 模 2《〈 图 12-118 ) 





技术 要 求 
1. 材 料 : SKD11。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， \/ [N ) 
ҢЕР 223) 0.003. 
4. 数 量 : 1{ф 


图 12-118 HD HES 2 ( 12-34 的 件 号 66) 
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12.2.6.8 下 模 浮 料 块 (图 12-119 ) 


1. 材 料 : Сг12МоУ, 
2. 热 处 理 : $3 一 SSHRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公 差 为 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 。 








==) 


图 12-119 下 模 浮 料 块 (图 12-34 的 件 号 83 ) 





12.2.6.9 导 正 销 (图 12-120) 2. 顶 杆 2 (图 12-122) 


1. 材 料 : Сг12МоУ, 
2. 热 处 理 : 55—58HRC, 
3. 数 量 : 16 件 。 





397 





Е 12-120 Ей ( 12-34 的 件 写 44) 


12.2.6.10 Л} 
1. 顶 杆 1 ( 12-121) 


са BORDE 2512) 


1. 材 料 : CrWMn。 








2. 热 处 理 : 55—58HRC, 技术 要 求 
© Ка 08 3 数量 : 8 件 。 1. 材 料 : CrWMn。 
2 .热处理 : 55--58НВС, 





s ТА 3 数量 : 9р. 


图 12-121 顶 杆 1 (图 12-34 的 件 号 28) 图 12-122 顶 杆 2 (图 12-34 的 件 号 62) 
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12.2.6.11 等 高 套 简 组 件 
1. 垫圈 1 (图 12-123) 





== (V) 


图 12-123 3434 1 (1 12-34 的 件 号 21) 


2. ЁЭЇ 2 ([& 12-124) 





图 12-124 38 2 (Ї 12-34 的 件 号 22) 


1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 35 件 。 


1. 材 料 : 45 4» 
2. 数 量 : 35 件 。 


3. В 3 (12-125) 






1. 材 料 : 45% 
2. 数 量 : 26 件 。 


ИШ 


©)_ 12 


图 12-125 垫圈 3 ( 12-34 BJ 55) 





44 等 高 套 简 1 (1 12-126) 


1. 材 料 :45 钢 。 
2. 热 处 理 :40~45HRC。 
3. 数 量 :35 件 。 


==) 





图 12-126 Жы Ж 1 ( 12-34 的 件 号 7) 
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5 等 高 套 简 2 (图 12-127) 12.2.6.13 限 位 柱 
1. 上 限 位 柱 (图 12-129) 


技术 要 求 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 热 处 理 :40~45HRC。 技术 要 求 
3. 数 量 :26 件 。 1. 材 料 :45 钢 。 
2. 数 量 :4 件 。 





=S (7, 








图 12-127 等 高 套 简 2 ( 12-34 BU 516) 图 12-129 上 限 位 柱 〈 图 12-4 的 件 号 23) 
12.2.6.12 套 式 顶 料 杆 (图 12-128) 2. 下 限 位 柱 (图 12-130) 


1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 4 件 。 


47 















213 


W Dw ws 
=< 
> 


aaa a э5ы ЭЭ 








1. 材 料 :CrWMn。 


2.34 :55--58НВЁС- 
3 .数量 :16 件 . \7 нэ Ки) 





图 12-128 套 式 顶 料 杆 (图 12-34 的 件 号 45 ) 图 12-130 下 限 位 柱 (图 12-34 的 件 号 49) 
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12. 2. 6. 14 模具 存放 保护 块 (图 12-131) 
12.2.7 冲压 动作 原理 


将 原材料 宽度 195mm_. JZ Jë 1.2mm 
的 卷 料 吊装 在 料 架 上 ， 通 过 整 平 机 将 送 进 
的 带 料 整 平 ， 然 后 再 进入 滚动 式 自 动 送 料 
ЛЛУ РУ 〈 在 此 之 前 将 滚动 式 自 动 送料 机 构 
的 步 距 调 至 45.05mm)。 开 始 用 手工 将 带 
料 送 至 模具 的 导 料 板 ， 直 到 带 料 的 头 部 顶 
到 内 部 的 导 料 板 带 挡 料 装置 的 侧面 处 ， 这 





1. 材 料 :45 钢 。 
2. 数 量 :4 件 。 





时 进行 第 一 次 冲 切 侧 及 及 叶 正 销 筷 ; 然后 


进行 第 二 次 冲 切 外 形 废料 ; 第 三 次 为 冲 一 。 图 12-131 


个 腰 形 孔 ; 第 四 次 为 冲 切 外 形 上 废料 及 冲 切 


模具 存放 保护 块 (图 12-34 的 件 号 51) 


п АИТ; 第 五 次 、 第 六 次 为 空 工 位 ; 第 七 次 为 头 部 首次 弯曲 〈 见 图 12-33 4 一 4 ШИЛ 
图 ); 第 八 次 为 头 部 二 次 要 曲 〈 见 图 12-33 В—В БИЙ ), 第 九 次 为 空 工 位 ; 第 十 次 为 头 部 
三 次 弯曲 〈 见 图 12-33 C—C 剂 视图) ;第 十 一 次 为 切 碧 〈 见 图 12-33 D—D И); 进入 
20-12 809255 (Л 12-33 Е—Е 天 视图 ); 第 十 三 次 为 头 部 四 次 弯曲 〈 见 网 12-33 





Е—Е Р Л ),2 0 055102, 第 十 五 次 、 第 十 六 次 为 冲 切 外 形 废 料 ; 第 十 七 次 为 空 
工 位 ;第 十 八 次 为 翻 边 〈 见 图 12-33 G 向 视图 ); 第 十 九 次 为 空 工 位 ; 第 二 十 次 为 弯曲 〈 见 





图 12-33 Н рау 0 4), ， 这 时 整个 制 件 的 弯曲 成 形 已 经 结束 ; 


第 二 十 一 次 (最 后 ) 将 载体 与 制 


件 分 离 。 此 时 将 目 动 送料 硕 调 至 目 动 的 状况 可 进入 连续 冲压 。 


EE] A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 





制 件 名 称 : A 侧 管 ; 材料 及 板 厚 : 505304 Á 
钢 ， 板 厚 0. 2mm; 所 用 冲压 设备 : 闭 式 双 点 高 精密 
压力 机 J7$G-80 (800kN)。 


12.3.1 工艺 分 析 





图 12-132 所 示 为 某 家 用 电器 的 A 侧 管 ， 年 需求 量 
较 大 (年 产量 900 多 万 件 ) 。 此 制 件 外 形 由 内 径 913. 6 + 
0. 02mm 、 中 16. 6 +0.02mm #1112 $19 + 0.02mm 的 尺寸 
组 成 ; 高 度 由 18.4 +0.03mm 和 19.3 +0.03mm 的 尺寸 组 
成 ; 底部 有 一 个 六 角形 孔 和 四 个 小 凸 点 。 从 制 件 直径 和 
高 度 的 公差 分 析 要 求 较 高 。 设 计 一 副 高 精度 的 连续 拉 深 
模 冲 压 ， 能 实现 大 批量 生产 和 制 件 质量 要 求 。 

从 图 12-132 可 以 看 出 ， 此 制 件 是 一 个 狭 边 凸 缘 
圆 简 阶 梯 拉 深 件 ， КА а, Хра. Ж 
工艺 由 工艺 切口 、 冲 孔 、 拉 深 及 落 料 等 工序 组 合 而 














19.3+0.03 


Ф19+0.02 
Ф16.6+0.02 












А 12-132 жй) А 侧 管 
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成 。 特 别 在 制 件 拉 深 成 形 时 ， 既 要 保证 料 市 平 下 不 变 
形 ， 又 要 减少 拉 浴 的 阻力 ， 使 材料 容易 流动 成 形 ， 剖 
压 后 获得 较 高 的 产品 质量 。 此 制 件 的 毛坯 在 市 料 上 采 
用 了 双 圈 圆 形 三 面 切口 的 搭 边 方式 ， 并 在 帘 料 两 侧 ， 
两 个 工 位 之 间 的 废料 处 设 有 两 个 $4mm 的 导 正 销 孔 ， 
如 图 12-133 所 示 ， 以 保证 市 料 的 送料 精度 。 因 制 件 
材料 较 薄 ， 为 了 使 送料 更 稳定 ， 此 模具 采用 拉 料 机 构 
来 传递 各 工 位 之 间 的 冲压 工作 。 


12.3.2 排 样 设计 


连续 拉 深 排 样 设计 吓 级 进 模 的 关键 环 三 ， 也 是 级 进 模 设计 的 前 提 和 基础 。 它 具体 反映 了 制 件 在 
整个 冲 裁 、 拉 这 成 形 过 程 中 的 工 位 位 置 和 各 工序 拉 深 次 数 、 拉 深 昼 度 及 拉 深 直径 大 小 的 相互 关系 。 

经 分 析 ， 此 制 件 采 用 单 排 排列 较为 合理 。 因 制 件 坯料 直径 为 $39. 5mm， 根据 经 验 值得 : UJ 
口 搭 边 宽 为 3.4mm, 制 件 搭 边 冤 为 1.05mm， 侧 措 边 冤 为 2.7mm， 求 得 市 料 宽度 为 47mm， 步 距 
为 45mm。 制 件 排 样 图 如 图 12-134 所 示 。 此 排 样 共 设 计 成 17 个 工 位 ， 具 体 工 位 排列 如 下 : 














图 12-133 ХАЖ = ао у ЮЛ 




















É 12-134 ЖЕ 





ТАУП): 冲 导 正 销 筷 及 内 圈 切 口 ; 
工 位 号 : 外 圈 切 口 ; 
1.25): 首次 拉 深 ; 
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Т.0700: ЖЖ; 
工 位 外: У; 
т.003: 冲 底 孔 ; 
工 位 (9: ЖУ; 

12.3.3 模具 总 装 图 设计 


图 12-135 所 示 为 A Ш 
阶梯 拉 深 、 冲 底 孔 等 。 具 体 结构 特点 如 下 : 


2 3 456 7 89 1011121314151617181920212223242526 2726 293031323334353637383940 4142 
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ЖЕ ФЕ ТУЛЖ L uui мл, Я Н. 
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图 12-135 А{Щ Ж 
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上 模 部 分 局 部 放大 图 
56 | рег з у 3 Cr12 1 28 | 口 部 拉 深 凸 模 固定 块 Crl2MoV 1 
55 ам ЖЕ ТЕЛИМ 2 45 l 27 ТЭ Ёс 5 Ст12 МоУ l 
54 J ЖЫШ БЇ + kt 26 Ж БЕ #&}Х 5 Cr12 l 
23 落 料 凹 模 硬 质 合金 YG15| 1 25 压 凸 点 凸 я 5КН51 1 
52 下 垫 脚 3 45 1 НЭР 4 Сг12Моу 1 
50 е k 4 Сг12 1 22 ТЭЭХ + И 4 Cr12 l 
ШШШ = 2 тйс: [Сизе [1 
48 х 9 [Л SKD11 2 
47 落 料 滑动 块 三 次 拉 深 凸 模 SKH51 1 
46 印 料 板 垫 板 9 SKD11 1 
45 Ë [#] ЛЕ R 3 SKD11 2 
44 шангаа 5КН51 1 
42 ЗЭЛЭН Cr12MoV 1 14 ЕРЕ З Ст12 МоУ l 
41 落 料 凸 模 Crl2 1 
40 ІЯ 60 8 С112 І 
39 ШЇ EL 3848 8 Crl2MoV 1 
38 内 限 位 销 Сг12 МоУ 2 5КН51 1 
37 整形 凸 模 硬 质 合金 YG15| 1 
35 ШЭЭХ Ч 7 Cr12 l 7 ZFR8 UJ I я SKH51 l 
ШЕЛ YED Si Г 
33 | 冲 底 孔 凸 模 固 定 块 Cr12MoV 1 5 外 圈 切 口 滑动 块 SKD11 1 
32 印 料 板 垫 板 6 Crl2MoV Í 
31 ер 6 5КН51 1 
30 | (1 8 Є НА 2 SKD11 1 
29 | т 45 I 
ЇР = 名 称 材料 数量 | 备注 115 名 称 材料 数量 | 备注 
模具 总 装 图 件 号 名 称 
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88 套 式 顶 料 杆 1 CrW Мп 2 
119 | 微调 凸 模 固 定 块 1 87 ШОШ! 5КН51 1 
118 | 微调 凸 模 固定 块 2 CrWMn 2 
116 382 CrWMn 5 84 首次 拉 深 凹 模 便 质 合金 YGC15| 1 
115 ДИИ B: Ht CrWMn 1 
ТИИ ЕЕ. 45 I 
113 锁 紧 压板 2 CrWMn 6 
112 ЕЕ УЕ Crl2MoV 1 
ШОГ 563 | s [т T =xkama me versi 
110 调节 螺钉 固定 销 Cr12 10 == 4 45 2 
109 调节 螺钉 5 | 标准 件 = КАНАН CrW Мп 1 
108 锁 紧 压板 1 Матв j ви 合金 YG15| 1 
107 下 热 脚 5 45 2 三 1 
106 下 限 位 柱 45 7 руу ТЖЕ 507 Ж 1 
105 Fp [п] Л З CrW Мп 32 | 2. 
104 F t 2 45 l рц ух hi и 1 l 
102 | ЗИ! 2 
00: ЧНБ! по 
100 导 料 板 1 Cr12 1 J SKD11 l 
99 衬 板 1 一 ea 合金 YG15| 1 
98 | PRIA DUE Crl I 
97 凸 模 周 定 板 1 SKD11 l 
96 印 料 板 垫 板 1 SKH51 1 
95 БЕК 1 Crl2MoV 1 
94 承 料 板 Q235 l 62 | 冲 底 孔 凹 模 固 定 块 Crl2MoV 1 
ива ШИШЕ [1:111 спон 
92 Ш ЗА 1 Crl2MoV 1 
Г] ЫП E коп [1 
90 К 1 45 2 
89 ОЕ 1481 SKH51 1 
件 号 名 称 M Ж 数量 | 备注 |15 名 称 材 料 数量 | 备注 





НА ТЕ Э (8) 


图 12-135 А E £h T 22 L JF ha 288 


1) ШАВ, 为 了 使 送料 更 稳定 ， 此 模具 
未 画 出 ) 来 传递 各 工 位 之 间 的 冲压 工作 。 

2) 为 了 确保 各 工序 拉 深 四 模 及 落 料 为 口 的 使 用 寿命 和 稳定 性 ， 各 工 位 的 拉 深 四 模 及 沙 
料 娘 口 采用 便 质 合金 СҮС15) BEDE DV 

3) 为 了 使 各 工序 调整 及 维修 更 方便 ， 此 模具 由 多 组 模板 组 合 而 成 。 具 体 模 板 分 组 如 下 
(参见 图 12-135 ) 

Q 衬 板 、 旧 模 固定 板 热 板 及 是 模 固定 板 分 别 由 三 组 模板 组 合 而 成 。 

(2) 炙 料 板 热 板 及 番 料 板 分 别 由 九 组 模板 组 合 而 成 。 

@ 止 模 固 定 板 及 加 模 垫 板 分 别 由 四 组 模板 组 合 而 成 。 

上 模 部 分 和 下 模 部 分 的 各 组 模板 ， 分 别 安装 在 整体 的 上 模 座 及 下 模 座 上 ， 并 用 四 和 套 
ф38ётт 的 精密 滚珠 导 柱 、 导 套 及 二 十 套 小 导 柱 、 小 导 套 作为 导 辐 。 

4) 定位 套 设计 。 为 了 保证 拉 深 件 得 到 较 好 的 定位 ， 此 模具 除 市 料 两 侧 两 个 工 位 之 间 的 
废料 处 设 有 4. Отт 的 导 正 销 孔 精 定 位 外 ， 还 在 工 位 人 @ 二 次 拉 深 及 工 位 多 三 次 拉 深 的 凸 模 
上 ， 各 设 有 不 同 大 小 的 定位 套 (图 12-136)， 使 拉 深 件 成 形 时 塑性 变形 较 均 匀 。 此 结构 在 连 
续 拉 深 模 中 设计 较 复 淋 ， 制 作 精 度 要 求 也 较 融 。 


图 (2) 
采用 拉 料 机 构 〈 总 图 及 零件 图 中 

















图 12-136 所 示 定 位 套 的 工作 过 程 如 下 : 当 上 模 下 行 时 ， 和 定位 套 3 首先 进入 前 一 工 位 送 进 
的 拉 深 件 内 径 ， 将 坯 件 定 好 位 ; 上 模 再 继续 下 行 ， 拉 阁 凸 模 1 进入 拉 深 叫 模 7 进行 拉 深 成 形 。 
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5) 空 工 位 设计 。 此 模具 在 工 位 回 、 工 位 @、 工 位 @、 工 位 
加 、 工 位 四 及 工 位 办 各 留 一 个 空 工 位 。 其 中 ， 工 位 四 和 工 位 图 的 
空 工 位 ， 是 为 了 内 、 外 圈 切 口 后 校 平 作用 ; 在 工 位 @ 安 排 一 个 空 
工 位 ， 当 后 序 拉 深 成 形 时 ， 由 于 不 同 的 拉 深 高 度 导致 带 料 表面 与 
模板 的 表面 不 平行 ， 即 拉 深 的 轴 心 线 和 模具 表面 产生 一 定 的 斜 角 ， 
这 对 后 序 拉 深 件 的 质量 有 影响 ， 为 了 确保 制 件 的 质量 ， 以 空 工 位 
来 增加 料 带 的 工作 长 度 ， 减 小 料 带 的 倾斜 角 ; 由 于 此 制 件 拉 深 次 
数 多 ,在 工 位 四 留 一 个 空 工 位 ， 必 要 时 可 作为 后 备 拉 深 工序 ; 为 
了 减少 拉 深 工序 同 冲 底 孔 工序 之 间 的 断 差 ， 在 工 位 @ 及 工 位 全 各 
留 一 个 空 工 位 ， 以 此 减 小 料 带 的 倾斜 角 。 

б) 微调 机 构 设计 。 此 模具 在 拉 深 凸 模 及 整形 凸 模 上 设置 有 五 
处 微调 机 构 ( 见 图 12-135 模具 总 装 图 中 上 模 部 分 局 部 放大 图 4 一 4 
剖 视图 ) ， 当 拉 深 凸 模 或 整形 凸 模 的 尺寸 过 高 或 偏 低 时 ， 无 需 卸 下 81259 жаы 
ы И ни 2 ти 2 一 顶 针 3 一 定位 套 
拉 深 凸 模 或 整形 凸 模 ， 直 接 在 上 模 的 侧面 调整 其 高 度 即 可 。 4 钙 料 板 热 板 5 一 印 料 板 G D 

调整 过 程 如 下 : 首先 松动 固定 的 斜 棉 连 接 块 (图 12-135 的 模 固 定 板 7 一 拉 深 四 模 8 一 项 村 
件 号 115) ， 用 内 六 角 扳手 调整 调节 螺钉 ， 利 用 调节 螺钉 的 左右 — 
旋转 ， 带 动 斜 模 连 接 块 及 斜 棉 (图 12-135 的 件 号 116) 的 进出 ， 

再 带动 拉 深 凸 模 或 整形 凸 模 的 伸 出 或 缩 进 。 当 高 度 调整 完毕 ， 再 固定 斜 模 连接 块 即 可 。 

7) 冲 底 孔 凸 模 设计 ( 见 图 12-134 19:1:(009) 。 此 凸 模 (图 12-135 的 件 号 34) 为 六 角 
形 ， 外 形 小 而 复杂 ， 不 便于 用 螺钉 及 凸 肩 ( 挂 台 ) 固定 ， 因 此 选用 穿 销 固定 。 凸 模 维修 时 ， 
把 固定 在 上 模 座 (图 12-135 的 件 号 1) ЕШйЖЕ ЕК, ЕШ ЖЕШ, Ши] КҮН, {Р 
模 刃 口 修 磨 完毕 (例如: 凸 模 刃 口 修 麻 0. 5mm， 那 么 垫 在 凸 模 穿 销 固定 下 的 垫 片 也 跟随 着 
修 磨 0. Smm， 这 样 凸 模 可 以 往 下 调 ， 使 冲 裁 的 深度 同 维修 前 的 深度 一 样 ) ， 直 接 从 后 面 安 
装 ， 再 放 入 圆柱 销 ， 拧 紧 螺 塞 即 可 。 

8) 导向 顶 杆 设计 。 此 模具 的 导向 顶 杆 有 三 种 高 度 不 一 的 规格 。 较 低 的 导向 顶 杆 分 布 在 
模具 的 头 部 ， 特 别 是 接近 拉 料 机 构 时 ， 其 高 度 几乎 同 拉 料 机 构 的 高 度 相等 ， 是 为 了 减少 带 料 
送料 时 的 落差 。 

9) 不 锈 钢 制 件 拉 深 同 普通 制 件 拉 深 有 所 不 同 。 因 为 不 锈 钢 制 件 拉 深 在 冬天 冲压 时 ， 各 
工 位 在 成 形 中 ， 坯 件 经 过 多 次 的 剧烈 塑性 变形 之 后 产生 较 高 的 温度 ， 了 瞬间 接触 外 界 较 冷 的 气 
候 ， 引 起 制 件 的 冷 作 硬化 ,在 存放 过 程 中 造成 口 部 开裂 及 表面 旬 裂 现象 。 为 了 避免 这 些 问 
题 ， 必 须 采 取 以 下 几 点 措施 : 

0) 在 工 位 @ 二 次 拉 深 及 工 位 图 三 次 拉 深 的 凸 模 上 ， 各 设 有 不 同 大 小 的 定位 套 ， 使 坯 件 
在 成 形 过 程 中 均匀 变形 。 

9) 尽 可 能 加 大 凹 模 的 R 角 。 

8) 减少 凹 模 的 摩擦 力 ， 拉 深思 模 材料 选用 硬 质 合金 〈YG15) 来 制造 ， 并 采用 镜面 抛光 处 理 。 

10) 此 制 件 年 产量 较 大 ， 因 此 在 务 料 板 上 设置 相对 应 的 滑动 块 ， 以 便 维修 、 调 整 ， 例 
如 :设置 图 12-135 的 件 号 2、5、47、59、65 68, 74 等 滑动 块 。 

11) 检测 装置 设计 。 在 模具 尾部 拉 料 机 构 的 后 面 ， 安 装 有 误 送 检测 导电 探 针 (此 总 图 中 
未 画 出 ) 。 当 料 带 送 错位 或 模具 碰 到 异常 时 ， 误 送 检测 导电 探 针 发 出 感应 信号 ， 当 压力 机 接 
收 到 此 感应 信号 时 即 自动 停止 冲压 ， 蜂 鸣 器 也 随 着 发 出 声音 。 
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12.3.4 模 座 设计 
12.3.4.1 上 模 座 (图 12-137) 
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pb 多 工 位 级 进 模 设计 实用 手册 
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Ra 6.3 КИ) 


图 12-138 РЖ (| 12-135 的 件 号 51) 


2. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 的 垂直 度 公 差 为 0.0025。 


1. 材 料 :45 钢 。 
3. 数 量 : ИЕ. 
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12.3.5 模板 设计 


12.3.5.1 衬 板 
1. #1151 (图 12-139) 

















1 技术 要 求 
2 1. 材 料 :Cr12。 
° 2 .热处理 : 53—55HRC, 
5 +002 Жа 08 3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平 
6ХФ8 0“( 定 位 销 孔 ) V 行 度 0.005。 
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ЁЧ 12-139 衬 板 1 ( 12-135 的 件 号 99 ) 
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2. 衬 板 2 ([ 12-140) 
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1 .材料 :Crl2。 
2. 热 处 理 :S$3 一 SS$HRC 。 
3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 公 差 为 0.005。 
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4. 定 位 销 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 公差 为 0.002。 


5. 数 量 :1 件 。 


图 12-140 
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第 12 章 多 工 位 级 进 模 设 计 图 解 古本 十 


3. 衬 板 3 ( 12-141) 
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1. 材 料 :Cr12。 
2 热处理 : 53—55HRC, ` ШИ (74 


3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 
: о | E 22 T-, s 9600.002. 
21 вв: о 


图 12-141 21753 ( 12-135 的 件 号 43) 
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ri Bl ХЕ ЙАЗ ЛЫ 1 (9 12-142) 
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凸 模 固 定 板 热 板 1 (图 12-135 的 件 号 98) 











1. 材料 :Cr12。 

2. 热处理 :53 一 SSHRC。 

3. 0.01 .两面 平行 度 

4. 主要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公差 为 0.002。 

5. 数量 :1 件 。 
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2. 凸 模 固 定 板 垫 板 2 (19 12-143) 
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pb 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 





3. А ЕХЕ Л 3 (Г 12-144) 
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© < | OS O. 
5 5 5/5 
° 一 | sr с 
СЧ calca 

1. 材 料 :Cr12。 


2.34) 8 :53--55НКС, 
3. 板 厚 :20 士 0.01, 两 面 平 行 度 公差 为 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 公差 为 0.002 。 


5. 数 量 :1 件 。 


图 12-144 
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mb хЕЛЬ АЛМ 3 (图 12-135 的 件 号 44) 
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12.3.5.3 іё ЕД 
1. 凸 模 固定 板 1 ([ 12-145) 























三 8 | SIs 25 CI ог ° 9 | & 515 
ээ | ls = S š 9 š <| = =š 
— — 一 == е! 一 CI 
Баб Ка 0.8 20. 
技术 要 求 \、6X9g8.01( 定 位 销 孔 ) V бхз) 
1 材料 : Cr12MoV 。 11018105 


2. 热 处 理 :53 一 SSHRC 。 

3. 板 厚 :25 士 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005 。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 公 差 为 0.002 。 
5. 数 量 : 1 件 。 





图 12-145 р [хе І (图 12-135 的 件 号 97) 
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2. ГОЯ ЕХЕ 2 (| 12-146) 
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78.15 
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179.50 
202.00 
224.50 
235.04 
257.50 


Е 7 Ка 0.8 
4X9@8.01( 定 位 销 孔 ) 


技术 要 ; 
1. 材 料 : Cr12MoV 。 
2. 热 处 理 :53— 55HRC 。 


3. 板 厚 :25 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 公差 为 0.002 。 


5. 数 量 : 1 件 。 
图 12-146 号 模 固定 板 2 (图 12-135 的 件 号 21) 
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ШЕНЕ пилта <<< 
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3. П ЕЗ (19 12-147) 
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36.00 
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0.00 0.00 
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© 一 | 证 ү о — сї |с um со со © 
QIN о с oo = ° сп |. = 
А РЯ 


1. 材 料 : Сг12МоУ „ 

2. 热 处 理 :53 一 SSHRC 。 

3. 板 厚 :25$ 士 0.01 ,两 面 平 行 度 公差 为 0.005 。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 , 重 直 度 公差 为 0.002 。 
5. 数 量 : ИЕ. 





图 12-147 т хе З (图 12-135 的 件 号 45) 
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1. 201518 2815 1 (图 12-148) 
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15.00 15.00 
0.00 0.00 


818 








4 A 
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; °| № 
сэ 
со 
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© < | 全 © о| © © 
2 ° © о © © © | = 只 | 5 © Ф , Ф 
ee s А <! 8 | 8 2 | т а š Ё2 8 
хос Ка 1.6 
4 ХФ8.01(ЕЛМ 4) V 
АД Ки) 


1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 :$3~SSHRC 。 

3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 

5. 数 量 : 1 件 。 


图 12-148 ЖІ (图 12-135 的 件 号 96) 
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2. 078105 0092 (1 12-149) 


8хФ7 
_1211%7 


87.00 














15 +0.01 = 
К 技术 要 求 2 3 2 © 
1. 材 料 : Сг12 。 {У = 5 х 
2.33/1:8 :53--55НВС. = — 
3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 公 差 为 0.005。 5 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 2 
5. 数 量 : ИЕ. 


图 12-149 ШЭНЭ 2 (图 
3, 由 料 板 扑 板 3 (图 12-150) 
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12-135 的 件 号 8) 
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5 = З; = Х ] С Х| 8 一 с © 
a Сс б 
155001 Х| © 
66.50 
I _ (S ү еш 
54.25 > | 全 X у | | 3425 
44.50 eL SR МА / 椒 48.22 
Мр NL 
|7 И Ч 
ту у 
33.25 г ; С. 33.25 
27.50 2214 Б Ө Ө сан 27.50 
19.50 / NN С “ТҮ 850 
14.2 N. Тав ас : 
по — = а aç 
| — ЗР) 149, 
8.30 22-00 | 
0.00 0.00 
A ~ 
12123 5 3 = 8 53 24532 з 3 
1. 材 料 : Cr12。 со 3 5 > 52 5 а š = Жа л 
2. 热 处 理 : 53--55НЁС. ы 
3. 板 厚 :15 士 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 Ё / Ка 6.3 | 3 | 
4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 > 
5. 数 量 : ЇЇ. 


图 12-150 ЖЖ 3 (图 


12-135 的 件 号 12) 
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4. 凶 料 板 垫 板 4 (| 12-151) 
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272225 ЖЭ 一 ~ 
N N 
22.00 / 一 \ < \ 
8.87 Б, | “М2 
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800 ММ e. < ГҮ 
678 PAP ш ар < хау 
0002-00-47 ` TA — | “J 
技术 要 求 Š 
1 材料 : Crl2。 5 Ф| 2| ёо 过 э 808 3 
2. 热 处 理 : 53--55НВС- SS 2| 5 > S| ле ° 
3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 Ra 6.3 
5 数量 : 1 件 。 x | ГА 
图 12-151 ЖА (图 12-135 的 件 号 22 ) 


5. #DPF R 5085 (图 12-152) 














[一 
© Qa| № ~ D 
“бе 3 9 S| | ч 5 x= 
< == | 5 9) 58 = 97 
150.01 
82.22 [7 
81.00 7238 
24905 
© ` “л ~ 
67.00 | 
š 1 J 
> “р 
48.74 = | э 
|» 
44.50 БҸ < 5 о 
|7] 
Ги нисч 74 ИС" 
\ \ 
22.00 | 2 \ 2 < \ 
10.46 47 D М? 
8.00 S 2 о E= aN 
ET < 5 Хавои 
6.78 < 3 ° N] 
x 2 
0.00 2 2 шэнэ 22227 
技术 要 求 28 
1. 材 料 : Cr12。 = ° д = Эв т (88 = 
2. 热 处 理 : 53--55НЁС- O С x" 55 231 2-5 
3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005。™ 一 - 
4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 ~ Ка 63 | /) 
5 数量: 1%. > S 
图 12-152 Ж 05 5 (图 12-135 的 件 号 26) 
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6. 凶 料 板 垫 板 6 (ES 12-153) 
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技术 要 求 
1. 材 料 : Crl12 。 
2. 热 处 理 : 53--55НВС. 
3. 板 厚 :15 士 0.01， 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
5.Ж ш: 1 件 。 


图 12-153 ШИНЭ 6 (图 12-135 的 件 号 32) 
7. 由 料 板 垫 板 7 (图 12-154) 
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0.00 0.00 
о 
о 2 = 
š 3 5 5 
ч © | 一 ©з 
x ©. 
技术 要 求 ] 
1. 材 料 : Сг12 。 
2. 热 处 理 : 53--55НКС,, „е Я 
3. 板 厚 :15 士 0.01 ， 两 面 平 行 度 公 差 为 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
5. 数 量 : 1 件 。 


图 12-154 3160057 (图 12-135 的 件 号 35) 
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8. 凶 料 板 垫 板 8 (图 12-155) 











š 
е С“ 
— — — | с © + 
150.01 х 1 á 
65.00 
` 
53.50 
49.25 © 
є 
5 
Х 
32.50 Яс 
22.50 2 (4 
15.75 
11.50 
0.00 Ч 
1. 材 料 : Crl2 。 = © © 
2304: 53—55HRC , = С 5 
Се) — 
3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 公 差 为 0.005。 一 = 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
5. 数量 : 1 件 。 
图 12-155 8 ( 12-135 的 件 号 39) 


9. 凶 料 板 垫 板 9 (1 12-156) 
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K | || ч 
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技术 要 求 | 区 
y © 
1. 材 料 : Cr12, E| 2-5: Е ж $ |° 
2 热处理 : 53—55HRC. Е ГЕК + 1 
3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 | = 二 | = ] _ 
4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 х 
5. 数 量 :1 件 。 2 
图 12-156 59 (图 12-135 的 件 号 46 ) 
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12.3.5.5 ШИ 
1, 凶 料 板 1 ( 12-157) 
Ум Ra 0.8 
4X98.01( 定 位 销 孔 ) ~ 
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ы 2 з 3 3s з 42 у 3 3282 
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技术 要 求 у“ 12 | 


1. 材 料 :Cr12MoV。 

2. 热 处 理 :53 一 SSHRC。 

3. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.002 。 
5. 数 量 :1 件 。 





图 12-157 6051 (图 12-135 的 件 号 95) 
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2. 凶 料 板 2 (И 12-158) 
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1. 材 料 : ош V kaa б) 


2. 热 处 理 : 537—55НЕС» 

3. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 平 行 度 公差 为 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.002。 
5. 数 量 :1 件 ， 





图 12-158 161052 (图 12-135 的 件 号 11) 
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3. 凶 料 板 3 (И 12-159) 
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技术 要 求 ы" Ки | 


1. 材 料 :Crl12MovV。 

2. 热 处 理 : 53—55HRC 。 

3. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 平 行 度 公差 为 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 公差 为 0.002 。 


5. 数 量 :1 件 ， 


图 12-159 6053 (图 12-135 的 件 号 14) 
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4. 凶 料 板 4 (И 12-160) 
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1. 材 料 : пы V нам (Z) 


ЛУУ 


3. 板 厚 :20 士 0.01, 两 面 平行 度 公 差 为 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 公 差 为 0.002 。 
.数量 :1 件 。 


图 12-160 ШИ 4 (图 12-135 的 件 号 24) 
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5. ШИНЭ 5 (图 12-161) 
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1. 材 料 : L по ГА | 


2. 热 处 理 :53 一 55SHRC 。 

3. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 平行 度 公 差 为 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 , 垂 直 度 公差 为 0.002 。 
5. 数 量 :1 件 ， 


图 12-161 #6055 (图 12-135 的 件 号 27) 
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6. 2071056 (图 12-162) 
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22.00 513 
| 22.00 
' 10.00 
8.00 б = 8.00 
У, уе 66 
技术 要 求 1 = s |> 5 = 
1. 材 料 : Cr12MoV 。 G © < |S 2 š 
2. 热 处 理 :53 一 55SHRC 。 & ба 211 
3. 板 厚 :20 士 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005 。 > /Ra 6.3 | /) 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 公差 为 0.002 。 





5. 数 量 : ТЕ. 
图 12-162 6 (图 12-135 9 531) 
7. ШИЛ 7 (图 12-163) 
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1. 材 料 : мы сии N ш ГА 


2. 热 处 理 : 53 55НВС. 

3. 板 厚 :20 士 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005 。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 公 差 为 0.002 。 
5. 数 量 :1 件 。 


图 12-163 эх 7 (图 12-135 的 件 号 36) 
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8. 凶 料 板 8 (图 12-164) 
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Š v | 74 V 9 `= > 
~ 1 ~ “ 1. 材 料 : Сү12МоУ. 
| ff : `\ | 2 热处理 :53 一 55HRC 。 
3229 (4 | | 32.50 3. 板 厚 :20 士 0.01, 两 面 平 
22.50 ы Ам | \, J | 行 度 公差 为 0.005 。 
12.50 Q — Ж. 12.50 4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 
Рт гч ГЭ a 11.50 加 工 ,垂直 度 公差 为 0.002 。 
| ! жр 5. 数 量 : 1 件 。 
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图 12-164 Е 8 (图 12-135 的 件 号 40) 
9. 01059 (12-165) 
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6х012 $7 у" 技术 要 求 


1. 材 料 : Сг12МоУ. 











94.50 2. 热 处 理 :$3 一 SSHRC 。 

3. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 平 
行 度 公差 为 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 , 垂 直 度 公差 为 0.002， 

— 5. 数 量 : 1 件 。 

58.38 

40.50 

Ra 3.2 
9XM6 318 ~7 
„ 15.00 
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图 12-1655 6059 (Е 12-135 的 件 号 48) 
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12.3.5.6 Щі E] E IR 
1. ЦА 1 (图 12-166) 
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С 086X08.01( 定 位 销 孔 ) 


图 12-166 Ш хе І (图 12-135 84 593) 
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120.00 
116.00 


94.50 
87.00 


67.50 


让 位 孔 站 15 
48.00 
40.50 


26.01 
19.00 
15.00 


0.00 


1. 材 料 :Crl12MoV。 
2.88 :)55--58НВС. 
3. 板 厚 :30 土 0.01, 两 面 
平行 度 公差 为 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 


加 工 ,垂直 度 公 差 为 0.002。 


$. 数 量 :1 件 。 


Эв 254131 1 nl Z 444 
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2. 四 模 固定 板 2 (И 12-167) 
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技术 要 求 

ІЛ: Сг12МоУ, ЧЭ” a 0. 

1 ахвот овна) у" мин 

«ДУУ . ° а É 

3. 板 厚 :30 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005 。 N Z (Z) 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 公 差 为 0.002 。 

$. 数 量 :1 件 。 


图 12-167 [ШШ [ЕХ 2 (图 12-135 的 件 号 80) 
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3. ЦЕ [ЕХ 3 (图 12-168) 
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ІМ ЖЕ: Сг12МоУ, 
2. 热 处 理 : 55— 58НВС 。 


3. 板 厚 :30 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005 。 


109.00 


4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 , 重 直 度 公差 为 0.002 。 
5. 数 量 : 1 件 ， 


图 12-168 


















Ш хх З (图 12-135 的 件 号 60) 
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4. Ц 8154 (| 12-169) 
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技术 
ІМ 料 : Cr12MovV。 
2. 热 处 理 : 55——58НЕС 
3. 板 厚 :30 土 0.01, 两 面 平行 度 公 差 为 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 公差 为 0.002。 
.数量 : 1 件 。 


图 12-169 ”四 模 固定 板 4 (图 12-135 的 件 号 49) 


833 


Со 
CD 
下 


12.3.5.7 [Щі #45 
1. Га 951 ( 12-170) 
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图 12-170 ШТ (图 12-135 191 592) 
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1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 :53~55HRC。 

3. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 
平行 度 公差 为 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采 用 中 走 丝 
加 工 。 

5. 数 量 :1 件 ， 


Эв 254131 1 nl Z 444 
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2. Шз 2 (И 12-171) 
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图 12-171 2 (图 12-135 的 件 号 66) 
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1. 材 料 : Cr12 。 

2. 热 处 理 : 53 一 SSHRC 。 

3. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 
平行 度 公差 为 0.005 。 

4. 主 要 型 孔 采 用 中 走 丝 
加 工 。 

5. 数 量 : 1 件 ， 
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3. 13 (И 12-172) 
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技术 要 求 


1. 材 料 : Cr12 。 

2. 热 处 理 :$3 一 SSHRC 。 

3. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005，。 
4. 主 要 型 孔 采 用 中 走 丝 加 工 。 

5. 数 量 : 1 件 。 


图 12-172 ШЗ (图 12-135 的 件 号 56) 
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4. зА (И 12-173) 
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1. 材 料 : Cr12 。 / Ка 6.3 Ки) 
2.34 :53--55НВС 。 


3. 板 厚 :20 士 0.01, 两 面 平 行 度 公差 为 0.005 . 
4. 主 要 型 孔 采 用 中 走 丝 加 工 。 
5. 数 量 : 1 件 ， 


图 12-173 054 (图 12-135 的 件 号 50) 
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12.3.6 ”模具 零 部 件 设计 


12.3.6.1 承 料 板 ( 12-174) 


Ra 0.8 
技术 要 求 
1. 材 料 : 0235. 
2. 板 厚 :44 土 0.02, 两 面 
平行 度 公差 为 0.02 。 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 
加 工 。 
4. 数 量 : ] 件 ， 
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图 12-174 承 料 板 (图 12-135 j 9 94) 
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12.3.6.2 导 料 板 
1, 导 料 板 1 (图 12-175) 
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1. 材 料 : Cr12 。 хо Ка 6.3 

2. 热 处 理 : 53--55НВС 。 12 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 

4. 数 量 :1 件 。 


图 12-175 导 料 板 1 (图 12-135 的 件 号 100) 
2. 导 料 板 2 (图 12-176) 
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3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 


图 12-176 导 料 板 2 (图 12-135 的 件 号 101 ) 
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12.3.6.3 рф 
1. ВУД ([ 12-177) 2. ВЕУ Ці ([ 12-178) 
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1. 材 料 : SKH51 。 


1. 材 料 : SKH51。 2. 热 处 理 :62~64HRC ， 
2. 热 处 理 : 62—64HRC, 3. 数 量 : 1 件 
3 数量 :1 件 ， шин 


图 12-178 外 圈 切 口 凸 模 


Ё 12-177 内 圈 切 口 凸 模 
(图 12-135 的 件 号 7) 


(图 12-135 的 件 号 3) 


3 首次 拉 深 凸 模 (图 12-179 ) 








1. 材 料 : SKH51。 
2. 热 处 理 :62 一 64HRC 。 
3. 数 量 :1 件 ， 
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图 12-179 首次 拉 深 吓 模 〈 图 12-135 的 件 号 10) 
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4. 二 次 拉 深 凹 模 (图 12-180) 






88.7+0.1 


1. 材 料 : SKH51。 


2 .热处理 :62 一 64HRC , ^^ КИ ) 


3. 数 量 :1 件 ， 


图 12-180 Уфу (И 12-135 的 件 号 16) 





5 = іча (图 12-181) 








90.1+0.1 





І РВЕ: SKH51。 


2.95М : 62 64НЕС 。 / Ка 3.2 | 3 | 
3. 数 量 :1 件 。 


图 12-181 三 次 拉 深 凸 模 (图 12-135 的 件 号 19) 


6. 四 次 拉 深 凹 模 (|  12-182) 


Фф 13.6—0.015 








1. 材 料 : 5КН51, 


2. 热 处 理 : 62—64HRC 。 / Ка 32 | “2 | 
3. 数 量 :1 件 。 


图 12-182 ККА (И 12-135 的 件 号 23) 
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7. ТЕЧ ЛАЧ, і (4 12-183) 
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1 材料 : SKH51。 s (Ми) 


2.34 : 62— 64HRC 。 
3. 数 量 :1 件 ， 


图 12-183 Дд, 8 ( 12-135 的 件 号 25) 


8. 口 部 拉 深 凸 模 (图 12-184) 
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1. 材 料 : SKH51。 N шин (Z) 
2.35 :62--64НВС 。 


3. 数 量 :1 件 。 


图 12-184 ПКА (图 12-135 的 件 号 29) 


9. 冲 底 孔 凸 模 (图 12-185) 





1 材料 : pe (Z) 


2. 热 处 理 : 62—64HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 公 差 为 0.003。 

4. 数 量 :1 件 ， 


图 12-185 ” 冲 底 和 孔 凸 模 (图 12-135 的 件 号 34) 
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10. 201319 (图 12-186) 


0 
— 0.015 


213.6 






WA 





92.9+0.1 жй 
+ 
技术 要 求 / Ra 3.2 | . Z) 
1. 材 料 : 5КН51. 
2. 热 处 理 : 627-64НЕС 。 
3. 数 量 :1 件 ， 


图 12-186 整形 吓 模 〈 图 12-135 的 件 号 37) 


11. 落 料 凹 模 (图 12-187) 


1. 材 料 : SKH51。 
2. 热 处 理 : 62—64HRC , 
3. 数 量 :1 件 。 











图 12-187 落 料 吓 模 《图 12-135 的 件 号 41) 


12.3.6.4 Ш ЖИ 

1. 内 圈 切 口 凸 模 固 定 块 (图 12-188 ) 

技术 要 求 
1. 材 料 : Cr12MoV。 


2. 热 处 理 :$3 一 SSHRC。 
3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 


4. 数 量 : 1 件 。 





Z=.) 


图 12-188 р UJ Е D (图 12-135 的 件 号 4) 


加 工 , 垂 直 度 公差 为 0.003。 
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2. КУН ХЕ (Ї 12-189) 





1. 材 料 : Сг12МоУ, 

2. 热 处 理 : 53 一 SSHRC 。 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 公差 为 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-189 > И г АЕН: (图 12-135 的 件 号 6) 


3. 口 部 拉 深 凹 模 固 定 块 (图 12-190) 


1. 材 料 : Сг12МоУ, 
2.З35М  :53--55НВС 。 
3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 公差 为 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 








==) 


图 12-190 Пп ЕЮ (图 12-135 的 件 号 28) 
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4. 冲 底 孔 吓 模 固定 块 〈 图 12-191) 


1. 材 料 : Сг12МоУ, 

2. 热 处 理 : 53~55HRC 。 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 , 垂 直 度 公差 为 0.003。 

4. 数 量 : 1 件 。 











57 


图 12-191 ЖА 55 (图 12-135 mj 533) 


5. ЯЧИ ХЕ (IS 12-192) 


1. 材 料 : Cr12MoV。 

2.38441 :53--55НВС. 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 公差 为 0.003。 

4. 数 量 : ПЕ. 








АЯ 


Е 12-192 ЖИ Е ( 12-135 的 件 号 42 ) 
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12.3.6.5 滑动 块 
1. 内 圈 切 口 滑动 块 (图 12-193) 


1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 58 —60НВС 。 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 公差 为 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 





21) 


图 12-193 (4 913 209: (图 12-135 的 件 号 2) 
2. 外 圈 切 口 滑动 块 (图 12-194) 


1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 58--60НВС- 
3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 公差 为 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 。 











Z=", 


图 12-194 外 圈 切 口 滑 动 块 (图 12-135 的 件 号 5) 
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Ra 0.8 


3. 首次 拉 深 压 边 圈 (图 12-195) 


1. 材 料 : 硬 质 合金 YG15。 

2. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 公 差 为 0.003 。 

3. 数 量 :1 件 。 











Z=) 


图 12-195 首次 拉 深 压 边 圈 (图 12-135 0 ЇР99) 








4. 四 次 拉 深 滑动 块 (图 12-196) 5. 口 部 拉 深 滑动 块 (图 12-197) 
1. 材 料 : SKD11。 
技术 要 求 2. 热 处 理 : 58 60НЕС 。 
1. 材 料 : SKD11。 3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 





加 工 ,垂直 度 公 差 为 0.003 。 
4. 数 量 :1 件 。 


2. 热 处 理 :$8~-60HRC 。 
3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 

丝 加 工 ,垂直 度 公差 为 0.003 。 
4. 数 量 :1 件 。 





Ra 0.8 














07815) ус 


图 12-196 四 次 拉 深 滑动 块 (图 12-135 的 件 号 74) 12-197 口 部 拉 深 滑动 块 (图 12-135 的 件 号 68 ) 
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6. 冲 底 孔 滑 动 块 (图 12-198) 


1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : sg—60HRC . 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 公差 为 0.003 。 

4. 数 量 :1 件 。 











图 12-198 冲 底 和 孔 滑 动 块 (И 12-135 的 件 号 65) 


7. 整形 滑动 块 (图 12-199) 


1. 材 料 : SKD11 。 

2. 热 处 理 : sg—60HRC. 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 0.003。 

4. 数 量 :1 件 。 





=V) 


图 12-199 整形 滑动 块 (图 12-135 的 件 号 59 ) 
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8. 落 料 滑动 块 


1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 58——-60НЕС. 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 公 差 为 0.003 。 

4. 数 量 :1 件 。 








29 


=L, 


图 12-200 落 料 滑动 块 (图 12-135 的 件 号 47 ) 


12.3.6.6 ЇЇ 
1. Б ЛП Л ([ 12-201) 


1. 材 料 :SKH51 。 

2. 热 处 理 : 62— 64HRC 。 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 公差 为 0.003。 

4. 数 量 : 1 件 。 








58 






Ra 0.4 
“ ” 2X44.02 


АШУ 


图 12-201 О ИП (Е 12-135 的 件 号 91) 
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2. 2FEUJHH IS (图 12-202) 


1. 材 料 :SKH51 。 


3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 , 垂 直 度 公差 为 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 ， 





图 12-202 > ИП ШШ (Е 12-135 的 件 号 87) 


3 РКК Л (图 12-203) 


1. 材 料 : 硬 质 合 金 YG15 。 
2. 数 量 :1 件 。 






Ra 0.8 
М ó 


图 12-203 ХЇЇ Л (СИ 12-135 的 件 号 84) 
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4. 二 次 拉 深 凹 模 〈 图 12-204) 


1. 材 料 : 硬 质 合 金 YG15 。 
2. 数 量 :1 件 。 





2 
N 


图 12-204 КОЛ (И 12-135 的 件 号 79) 


АШУ 


5 =ЖМЖШж (图 12-205) 


Ф35-001 





1. 材 料 : 硬 质 合金 YG15 。 
2. 数 量 :1 件 。 








==) 


图 12-205 —W А ([ 12-135 的 件 号 76) 
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6. ШУУЖ ЛЭЭ (图 12-206) 





Ф35-001 






1. 材 料 : 硬 质 合金 YG15。 
2. 数 量 : 1 件 ， 


V") 


图 12-206 ШУХ (Eq 12-135 的 件 号 72) 
7. їЕГҮаС 4 (图 12-207) 


Ф35 001 


1. 材 料 : SKH51. 
2. 执 处理. 62— 64HRC 。 
3. 数 量 :1 件 。 


30 +0.02 





В|12-207 Жуух Ш ( 12-135 BJ 5 71) 
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8. ПАБ ЛЭЭ (| 12-208) 








Ф350 
35 -0.01 8 (О) 20.01) 4 技术 要 求 


Ra 0.02 1. 材 料 : 硬 质 合金 YG15 。 
2. 数 量 :1 件 。 





图 12-208 ПЕЧ Л (И 12-135 的 件 号 67) 


9. 冲 底 孔 凸 模 组 件 
(1) 制 件 导 回 块 《图 12-209) (2) КАЧИ хен: (图 12-210) 


+0.01 


Ф14.03 0 





二 М/ ) 1 材料 с. 


技术 要 求 2. 热处理 :5$3 一 SSHRC 。 
1. 材料 :Cr12MoV。 з. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
2. 热处理 :53 — 55HRC。 加 工 , 垂直 度 公差 为 0.003。 
з. 数量 : 1 件 。 4. 数量 : 1 件 。 


图 12-209 制 件 导向 块 (图 12-135 的 件 号 61 ) 图 12-210 ЁЛ ТЫШ 55 (图 12-135 BJ 62) 
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(3) ЭРЭЛЧ (8 12-211) 
(4) Л Ч ЗАЗА (图 12-212) 


技术 要 求 в.б Ох 1498 





1. 材料 SKH51. 

2. 热处理 :62 一 64HRC 。 

з. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 , 垂直 度 公 差 为 0.003。 

4. 数量 :1 件 。 





图 12-211 ФР {ЫШ (图 12-135 的 件 号 64) 图 12-212 


10. 201119 (图 12-213) 


3. 数 量 : 1 件 。 











472 


图 12-213 ”整形 凹 模 〈 图 12-135 的 件 号 57) 
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1. 材料 Cr12MoV。 

2. 热处理 :$3 一 SSHRC 。 

з. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 , 垂直 度 公 差 为 0.003 。 

4. 数量 : 1 件 。 


va 


冲 底 孔 四 模 执 块 (图 12-135 的 件 号 63 ) 


1. 材 料 : SKH51。 
2. 热 处 理 :62 一 64HRC 。 
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11. ЦЯ (图 12-214) 12. 9 (| 12-215) 





х 6 (И) 技术 要 求 ху И) 


1. 材 料 : Сг12 。 


1. 材 料 : 便 质 合金 YG15 。 2. 热 处 理 : 53--55НВЁС- 
2. 数 量 : 1 件 。 3. 数 量 : 1 件 。 
图 12-214 ЖШ (图 12-135 的 件 号 53) 图 12-215 落 料 凸 模 垫 块 (图 12-135 的 件 号 54) 


12.3.6.7 项 块 
1. 内 圈 切 口 顶 块 (图 12-216) 


1. 材 料 : CrWMn. 
2 .热处理 :55 一 58HRC 。 
3. 数 量 : 1 件 。 


25.1 土 0.01<7 








图 12-216 内 圈 切 口 顶 块 (图 12-135 的 件 号 89) 
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2. 外 圈 切 口 项 块 (图 12-217 ) 







1. 材 料 : CrWMn 。 
2 热处理 : 55 一 58HRC 。 
3. 数 量 : 1 件 。 


25.10.01 ху 





图 12-217 外 圈 切 口 项 块 (图 12-135 的 件 号 85) 
12. 3.6.8 М 


1. 首次 拉 深 顶 杆 (图 12-218) 









技术 要 求 
ос 1. 材 料 : CrWMn 。 
х 2 .热处理 : 55--58НВС- 
3 数量 : 1 件 。 
/Ва 1.6 Ки) 
图 12-218 ВИК ЛЕ (图 12-135 的 件 号 83 ) 
2. 二 次 拉 深 顶 杆 (图 12-219 ) 


1. 材 料 : CrWMn 。 
2. 热 处 理 : 55 一 8HRC 。 
3. 数 量 : Е. 


Ф18.4-003 


图 12-219 二 次 拉 深 项 杆 (E 12-135 的 件 号 77) 
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. 三 次 拉 深 顶 杆 〈 图 12-220 ) 








1. 材 料 : CrWMn о 
2. 热 处 理 : 55 --58НВС, 
3. 数 量 : 1 件 。 


图 12-220 = ИЛЕ (图 12-135 的 件 号 75) 


.四 次 拉 深 项 杆 (图 12-221) 





1. 材 料 : CrWMn 。 
2. 热 处 理 : 55--58НВС- 
3. 数 量 : 2 件 。 





图 12-221 四 次 拉 深 项 杆 (图 12-135 的 件 号 73) 


. MAA kI Jn F (图 12-222) 


12.78 






ие Ф10.5 0.02 





0 
— 0.03 


Ф14 
Ф10.4:-0.05 





1. 材 料 : SKH51。 
2. 热 处 理 :62 一 64HRC 。 
3. 数 量 : 2 件 。 


图 12-222 Авт ТИТ (И 12-135 的 件 号 69) 
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12.3.6.9 定位 套 

















1. 定位 套 1 ([ 12-223) 2. 定位 套 2 ([ 12-224) 
Ra 0.8 
Ф26.5 ху 
Ra 0.8 
Е Ф15.57%7 
ЕЕ үн 
Е Ra 0.8 
5 1 x 
3 Ка 0.4 
` | Ra 0.4 
N / \/ 
B22 003357 ___ " 
.0—0.03 
技术 要 求 / Ra 1.6 a 
1. 材 料 : SKD11。 ү) н, о 
2. 热 处 理 : 55 ~ 58НЕС. A Ra 1.6 
те masm sme (J) 
图 12-223 定位 套 1 (图 12-135 的 件 号 15) 图 12-224 定位 套 2 (图 12-135 的 件 号 18) 


12.3.6.10 ” 套 式 项 料 杆 
1. 套 式 顶 料 杆 1 (图 12-225) 


1. 材 料 : CrWMn。 
2. 热 处 理 : 55— 58HRC。 
3. 数 量 : 2 件 。 














图 12-225 套 式 顶 料 杆 1 (Е 12-135 的 件 号 88) 


2. 套 式 顶 料 杆 2 (图 12-226) 


— 
Ф 


十 





> 
ч 
° 技术 要 求 
1. 材 料 : CrWMn 。 
2. 热 处 理 : 55 一 58HRC。 


3. 数 量 :2 件 。 


597 


12-226 套 式 顶 料 杆 2 (图 12-135 的 件 号 86) 






0 
Ка08 而 8_005 
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3. 套 式 项 料 杆 3 (图 12-227) 


1. 材 料 : CrWMn о 
2. 热 处 理 : 55--58НВС- 


3. 数 量 : 6 件 。 











图 12-227 套 式 顶 料 杆 3 (И 12-135 的 件 号 81) 


12.3.6.11 导向 顶 杆 
1, 21517101 (图 12-228) 


-0.01 





со 1. 材 料 : CrWMn 。 
— 2 热处理: 55--58НВС 。 
3. 数 量 : 2 件 。 
/Ва 1.6 (7 
图 12-228 [uj IH F 1 (图 12-135 的 件 号 102) 
2. 导向 项 杆 2 (图 12-229 ) 


1. 材 料 : CrWMn。 


3. 数 量 : 2 件 。 





图 12-229 导向 项 杆 2 (图 12-135 的 件 导 103) 


2. 热 处 理 : 55--58НКВС. 
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3. 导向 项 杆 3 (图 12-230) 


Ra 0.8 


> " 
С 技术 要 求 
== Я 1. 材 料 : CrWMn。 
| |! 
= Л Ка 0.8 Еа 0.8 2. 热 处 理 : 55—58HRC. 
© < N7 


_ 3. 数 量 : 32 件 。 


=) 


图 12-230 ”导向 项 杆 3 (图 12-135 的 件 号 105 ) 


| — ——— Заа 
а ЖИ ШЕННЕН | a 
| 
| 





12. 3. 6. 12 ”调节 螺钉 (图 12-231) 12.3.6.13 内 限 位 销 (图 12-232 ) 


1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 : 55--58НВС. 
3. 数 量 : 22 件 。 








技术 要 求 

1. 采 用 标准 12.9 级 内 六 角 螺 钉 ААРА 

再 次 加 工 。 е Y 
2. 数 量 : 5%. 

图 12-231 调节 螺钉 (图 12-135 的 件 号 109) 图 12-232 ”内 限 位 销 〈 图 12-135 的 件 号 38) 


12.3.6.14 ЇЇ 
1. 顶 针 1 (Ї 12-233) 











1. 材 料 : SKD11。 


Ка 1.6 
2. 热 处 理 : 55--58НВС. (/) 
3. 数 量 : 2 件 。 


图 12-233 АГІ (图 12-135 的 件 号 17) 
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2. 顶 针 2 (图 12-234) 


1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 55--58НВС. 
3. 数 量 : 2 件 。 





图 12-234 TM £F 2 ( 12-135 的 件 号 20) 


12.3.6.15 等 高 套 简 组 件 
1, Ж  ([ 12-235) 2. . БЭ ([ 12-236) 














Ф19 





24.2 














44.2 


1. 材 料 : 4584. 


о | / Ra 3.2 | 172 | зон / Ra 3.2 | 2 | 


图 12-235 垫圈 (图 12-135 的 件 号 70) 图 12-236 52191 (И 12-135 的 件 号 58) 








12.3.6.16 微调 凸 模 固定 块 
1. 微调 凸 模 固 定 块 1 (图 12-237) 


1. 材 料 : Сг12 。 

2.334418 :53--55НВС, 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 中 走 丝 
加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.01 。 

4. 数 量 : 1 件 。 

















图 12-237 微调 凹 模 固定 块 1 (图 12-135 的 件 号 119) 
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2. 微调 冲模 固定 块 2《〈 疼 12-238) 


1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 : 53—55HRC, 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 中 走 丝 
加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.01。 
4. 数 量 : 1 件 。 


/ Ra 0.8 














图 12-238 微调 凹 模 固 定 块 2 (图 12-135 的 件 号 118) 


3. 微调 冲模 固定 块 3《〈 疼 12-239) 


Ra 0.8 


1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 : 53—55HRC, 
3. 外 形 与 型 孔 采 用 中 走 丝 
加 工 ， 垂 直 度 公差 为 0.01。 
4. 数 量 : 3 件 。 





图 12-239 ”微调 凸 模 固 定 块 3 (图 12-135 的 件 号 117) 
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12.3.6.17 锁 紧 压板 
1, 锁 紧 压板 1 (图 12-240) 


Ra 0.8 





еэ) 
CN 
° q о 8| & а Ж Sl 3 & = 
= = 守 © % = 3 3 9 2 2 
43.00 = Ra 1.6 
Е 25 不 | | 
8 ГҮҮ ГҮҮ“ 32.50 
УЛ „7, 
22.50 > “е А МЛ 
N {ЛГА N £N N £N N 
чр, 1477, СГ? Г? СГ? Г? СГ? 
ч — N 
ПАВ: Ка 3.2 (|N 10.00 
Ху 8ХМ8 V хр 
0.00 入 0.00 
4хф9 Ка 0.8 
° © 11914410 © 
© 一 52 


оо шоо ТА 


2. 热 处 理 : 55--58НКС-. 
3. 数 量 : ИЕ. 


图 12-240 锁 紧 压板 1 (图 12-135 的 件 号 108) 


2. 锁 紧 压板 2 (图 12-241 ) 


20 Ra 0.8 1. 材 料 : CrWMn 。 
3. 热 处 理 : 55--58НВС-. 
4. 数 量 : 1 件 。 








11901410 






Z= (7) 


图 12-241 锁 紧 压板 2 (И 12-135 89 113) 


0.00 
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12.3.6.18 调节 挡 块 
1. 调节 挡 块 1 (图 12-242) 


22.00 


3хФ9 
1-1Ф14410 


240.00 






228.25 






214.25 






























197.50 
эр к 
187.50 — | Z 
| 
хэ 
— 
142.50 ээ Z vv | 
125.00 му SS 
107.50 Ээ 
олег 
97.50 — |7 
SS 
62.50 
52.50 
25.75 
11.75 
0.00 


图 12-242 741 1 (图 12-135 НУ 5111) 
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1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 : 53 一 55SHRC 。 
3. 数 量 : 1 件 。 


3128 多 工 位 级 进 模 设计 图 解 


44 4 





2. 调节 挡 块 2 (И 12-243) 


1. 材 料 : Cr12。 
2 .热处理 : 53 一 55HRC。 
3. 数 量 : 1 件 。 











图 12-243 ”调节 挡 块 2 (图 12-135 的 件 号 114 ) 
12. 3. 6. 19 调节 螺钉 固定 销 (图 12-244) 


1. 材 料 : Cr12。 


3. 数 量 : 10 件 。 


Z= (Z, 


图 12-244 ”调节 螺钉 固定 销 (图 12-135 的 件 号 110) 
12.3.6.20 © (12-245) 





19 





1. 材 料 : CrWMn。 
2. 热 处 理 : 53--55НВС- 


3. 数 量 : 5 件 。 


74.54 





图 12-245 Ж (Е 12-135 WJ 5 116) 


2. 热 处 理 : 53--55НКС, 
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12.3.6.21 科 要 连接 块 (图 12-246) 








Ra 0.8 


Ra 0.8 





Ra 1.6 
”4XR4.25 Е 





Ra 0.8 
52.3 
技术 要 求 Ra 6.3 
1. 材 料 : CrWMn。 
2. 热 处 理 : 53--55НВС., 


3. 数 量 : 5%. 


图 12-246 20 (И 12-135 的 件 号 115) 
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12.3.6.22 “ЗУ 
1, 下 垫 脚 1 (1 12-247) 2. “ЭЭН 2 (图 12-248) 









Ra 0.8 с 
60--0.0157 “ 5 


十 
s o 420.00 ® 
РА 


310.00 


155.00 











та т Нэн ГА оо S шин кы 


2. 高 : 60+0.01, 两 面 2. 高 : 60 土 0.01, 两 面 


平行 度 公差 为 0.005。 平行 度 公差 为 0.005。 
3. 数 量 : 1 件 。 3. 数 量 : 1 件 。 
图 12-247 下 垫 脚 1 (图 12-135 的 件 号 90) 图 12-248 下 热 脚 2 (图 12-135 的 件 号 104) 
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3. ТН 3 (图 12-249) 4. ЭН 4 (图 12-250) 


60+0.01 {у/ 2205 





о 
= 
ге! 
=ч 


0.00 


310.00 


275.00 





155.00 





иж 2 
1 材料 : 458. 77146317) ТУИ 21) 


2.84: 60 土 0.01, 两 面 2. 高 : 60 士 0.01, 两 面 
平行 度 公 差 为 0.005 。 平行 度 公差 为 0.005 。 
3. 数 量 : ИЕ. 3. 数 量 : 2 件 。 
图 12-249 下 垫 脚 3 (图 12-135 的 件 号 52) 图 12-250 4 4 (图 12-135 的 件 号 78) 
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5. ЖЗ 5 ( 12-251) 





L1917YV13 


17.00 








0.00 


0.00 


1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 高 : 60 土 0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 
3. 数 量 : 2 件 。 


60:50.01 





Z= (V) 


图 12-251 下 热 脚 5 (图 12-135 的 件 号 107 ) 
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SS 
м) 
— 
5 
Ч 
8 
ж -~ 
ҸЕ 竖 
А {ш 
ҮЕ 
Зон 
2 . 
. =ч 
e 
q 
= 


870 


8024 


10:04-09 


00:6У6 


00:866 


00:706 


00:65С 


00 055 


00 РГС 


00 681 


00 691 


00 cel 
00 tIl 


SLC 


9СҮ6 
00:66 


00:11, 


00:86 
00 S< 
00 cl 

856 
00:0 


140.00 


118.50 





7ХМ22 420 


ын ` 


122.50 А! 4х8.01( ЖБД) 





\ 

\ 

1 
ГАЙ 


70.00 


43.00 
34.95 


21.50 
17.50 
0.00 


7 

-Н-- 

27 ЧАС 
Va 
57, Р 

бух сү” 

хх 

“4 — 


~ 
2 


д 
ы 
ы 


í 


70.00 


-© 
了 | 


— 


43.00 
28.51 


1.16 
= Z 


а 32 
12ХМ24 y 20 





21.95 
0.00 


00 tc 


00 `8<€ 


00:706 


00:65С 


00:66С 


00"У1С 


00:681 


00:691 


00:61 


5111 


00:66 


Ra 6.3 rj 


: 60+0.01, 两 面 平行 度 公差 为 0.005。 


高 
3. 数 量 : 


1. 材 料 : 45 钢 。 


2: 


ИЕ: 


弹簧 底板 1《〈 图 12-135 的 件 号 82 ) 


图 12-252 
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2. йж Їй 2 (图 12-253) 

















am 引 下 з =3 3 5 š 
a с сі 5 с = q 5 © 
| с 2 = = а ахан 60-Е0.01 
155.00 Z 121713 
А \ 8 
138.50 Ct т < 
N S 227 
х 
126.00 46 126.00 
p Р, а / 118.00 
m; Б ре 
104.50 < < 
5X ф22 
ыш Т 2 
77.50 Тав! | ГЕ КМ 23 77.50 
VN ZI A цы Ra 3.2\ / 
сел 2 М22 120 ЭМ mw 
50.50 Ж Пэн ГУЕ 
2 хФ8.01(ЖЕ FEL) S 
36.50 РОГ, аг 
29.00 | [{ \ | 29.00 
15.50 Е. “TN: ` 
1250 ЇС2 ОГЛ 4XM24420 яь 12.50 
` L. 
0.00 Е 0.00 
3 = А © + = © 
СЭ CN CN 一 Ке) С“ o 
技术 要 求 Ra 6.3 
1 材料: 450. sr 63 Т 
2.84: 60 填 0.01, 两 面 平行 度 公 差 为 0.005。 
3. 数 量 : 1 件 。 
图 12-253 ” 弹 先 底板 2 (图 12-135 的 件 号 55) 
12.3.6.24 限 位 柱 


1. 上 限 位 柱 (图 12-254) 


2. 下 限 位 柱 (图 12-255) 





图 12-254 


1. 材 料 : 4548]. 
2. 数 量 : 7 件 。 


s 1 


上 限 位 柱 〈 图 12-135 0 5112) 
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Ra 0.8 


1. 材 料 : 4584 
2. 数 量 : 7 件 ， 


Ф9 





Z= (V) 


图 12-255 下 限 位 柱 (图 12-135 的 件 号 106) 


12.3.7 冲压 动作 原理 


ЖЫ ЖЕЛЕ 47mm_ 58 0. 2mm 的 卷 料 吊 妆 在 料 碟 上， 通过 整 平 机 将 送 进 的 市 料 整 平 
后 ， 开 始 用 手工 将 带 料 送 至 模具 的 外 导 料 板 ， 进 入 第 一 组 的 导向 项 杆 ， 直 到 进入 工 位 山 与 工 
位 四 之 间 的 废料 处 为 止 (第 一 次 送 进 时 避 开 两 个 44mm 的 导 正 销 孔 ) ， 这 时 进行 第 一 次 内 图 
切口 ; 第 二 次 为 校 平 〈 空 工 位 ); 然后 进行 第 三 次 内 圈 切 口 ; 第 四 次 为 校 平 〈 空 工 位 ); 第 
HIC BIOS: 第 六 次 为 空 工 位 ; ВЕКУ КЖК: ЛИКУ КЖК: 第 九 次 为 四 次 
МЖ; 第 十 次 为 砌 部 压 小 凸 点 ; 第 十 一 次 为 阶梯 拉 深 ; 第 十 二 次 为 空 工 位 ; 第 十 三 次 为 冲 友 
fL; 第 十 四 次 为 空 工 位 ; 为 了 保证 制 件 的 质量 ， 进 入 第 十 五 次 的 整形 工序 ; 第 十 六 次 为 空 工 
位 ， 这 时 整个 制 件 拉 深 成 形 已 全 部 结束 ; 第 十 七 次 (最后) 将 载体 与 制 件 分 离 ， 再 连续 用 
手工 送 至 冲压 出 三 个 制 件 ， 利 用 制 件 同 载体 分 离 后 ， 留 在 载体 上 的 圆 环形 废料 进入 拉 料 需 的 
ТОР САР ТЕ 12-135 中 未 画 出 来 ) ， 即 可 进行 目 动 冲压 。 
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附录 А 


ЖжА1 黑色 金属 的 力学 性 能 


冲压 常用 材料 的 性 能 和 规格 



































材料 名 称 材料 状态 | 
/МРа /МРа (96) /MPa 
T H 
电工 用 纯 铁 DT1 DT2 .DT3 180 230 26 == 
о(С) <0. 025% 
D11 .D12 .D21 已 退火 190 230 26 
电工 硅钢 D31 ‚032 = 
041 ~ р48 ‚0310 ~ D340 未 退火 560 650 = 
0195 260 -320 320 ~ 400 28 -33 нар 
0215 | 270-340 | 340 320 ~ 420 26 ~ 31 220 
普通 碳 素 钢 
Q235 380 380 ~ 470 240 
0275 400 -500 500 -620 280 
| 220-310 | 310 280 ~ 390 32 180 
в — -360 | 330 450 32 200 
10Е 220 -340 280 ~ 420 30 190 
10 260 -340 300 ~ 440 29 210 
15Е 250 ~ 370 320 ~ 460 28 == 
270 -380 340 ~ 480 26 230 
ах | 280-40 | 360-210 2з 250 
320 ~ 440 400 ~ 550 24 280 
优质 碳 素 结 360 ~ 480 450 ~ 600 22. 300 
构 钢 400 ~ 520 500 ~ 650 20 320 
420-540 | 520-670 Т 340 
45 440 ~ 560 550 ~ 700 360 
50 440 ~ 580 550 ~ 730 380 
55 550 390 
60 550 410 
已 正 火 
65 600 420 
70 600 430 
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材料 名 称 


碳 素 工具 钢 


1 
5 


ОЕ 


а 11 


抗 剪 强度 т, | 抗 拉 强度 R. | 伸 长 率 4 з 
/MPa /MPa (96 ) 


11457 材料 状态 





17 -112 ЯН т 
ТТА ~ ТІ2А 已 退火 


Т13 ТІЗА 





T8A Т9А 





720 900 10 
冷 作 硬化 600 ~ 950 750 ~ 1200 = 


400 ~ 560 500 -700 


25CrMnSiA 
25 СтМп$1 








已 低温 退火 
30CrMnSiA 
30CrMnSi 


YH FE , 


60512 МһА 冷 作 硬化 640 ~ 960 800 ~ 1200 


440 ~ 600 550 ~ 750 








12Cr13 


20Cr13 


320 -380 400 -470 


320 -400 400 ~ 500 20 











30Cr13 
40Cr13 





12Сг18 №9 
17 Су18 №9 








1С:18 19117 经 热处理 退火 430 ~ 550 540 ~ 700 40 


中 此 牌号 在 新 标准 中 已 删除 。 


表 A-2 有 色 金 属 的 力学 性 能 
抗 拉 强度 К | 伸 长 率 4 3 





400 ~ 480 500 ~ 600 480 

400 ~ 480 500 ~ 600 500 

经 热处理 460 ~ 520 580 ~ 640 200 

л 800 ~ 880 1000 ~ 1100 220 
冷 作 硬化 

200 


























抗 剪 强度 т 
材料 名 称 牌号 材料 状态 a 
/MPa /MPa (%) 
5 1070А (14) 1050А(13) 已 退火 的 т 75 ~ 110 25 50 ~ 80 
1200(15) 冷 作 硬化 120 ~ 150 = 
已 退火 的 70 ~ 100 110 ~ 145 50 
Wik 45 3A21(LF21) 
半 冷 作 硬 化 的 155 ~ 200 13 130 
пк А.у EH 已 退火 的 130 ~ 160 180 ~ 230 100 
5А02(1Е2) 
铜仁 合金 半 冷 作 硬 化 的 | 160 ~200 230 ~ 280 210 
已 退火 的 170 ЭР 
高 强度 的 馈 ТАО4(1СА) зоог 
镁 铜 合 金 350 460 
人 工时 效 
已 退火 的 120 ~ 240 170 ~ 190 98 
镁 锰 合 金 已 退火 的 170 ~ 190 220 ~230 140 
AZ40M 
冷 作 硬 化 的 240 -250 8—10 160 
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抗 剪 强度 тр | 抗 拉 强 度 R。| 伸 长 率 411， 








材料 名 称 材料 状态 
/MPa /MPa (96) 
已 退火 的 105 ~ 150 150 ~215 
98 6 2 
ШОН о 280-310 | 400—440 
m) 2A12( LY12) 自然 时 效 


牌号 


ТЕЛШ т Р? TE 
便 化 


280 ~ 320 400 ~ 460 









































软 的 7 
纯 铜 T1 T2 ‚Т3 
人 硬 的 É. 
w ma - 
Гэв ma - 
黄 铜 
软 的 100 
H68 半 硬 的 一 
软 的 145 
铅 黄 铀 HPb59-1 
便 的 420 
软 的 170 
锰 黄 铜 НМи58-2 半 硬 的 = 
4 Е 
锡 磷 青 铀 
ШЕП — 
锡 锌 青铜 о 
铅 青铜 ОА 
软 的 300 
铝 锰 青铜 QAI9-2 
便 的 500 
软 的 280 ~ 300 350 ~ 380 5 239 
硅 锰 青铜 QSi3-1 人 硬 的 480 ~ 520 600 ~ 650 540 
ШТ - 
ЕТ ОВе2 
e | = | e | — - 
Шин шин - 
ааа | C | ван - 
шин нэх - 
冷 态 
ME20M 150 ~ 180 230 ~ 240 220 
Вб 
M2M 30 ~50 30 ~50 一 





预 热 300 C 


У ууу 


МЕ20М 








50-70 50-70 58-62 = 
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表 A-3 深 拉 深 冷 轧 薄 板 的 力学 性 能 
га 钢板 厚度 力学 性 能 
255 ~ 324 196 44 
255 ~ 333 206 42 
ea 255 ~ 343 216 39 
255 ~ 343 216 42 
255 ~ 343 235 42 
275 ~ 363 = 34 
08F 275 -383 = 32 
275 -383 = 30 
275 ~ 392 30 
08 275 -412 29 
275 -412 28 
294 -412 32 
10 294 -432 30 
294 -432 28 
333 ~ 451 27 
15 333 ~ 471 26 
333 ~ 471 25 
353 ~ 490 26 
20 353 ~ 500 25 
353 ~ 500 24 
表 А-4 Ж Л рН 3146 А (单位 : mm) 
按 下 列 宽 度 的 最 小 和 最 大 长 度 
公称 厚度 
600 800 1000 1250 1500 1800 2000 
0.2 == 
0. — 5 == 
0.4 ын 
| — 
1 
r x — 
4000 
1. 
2.0 2500 
Бе 2000 6000 
6000 
2700 
4750 2700 
4.0 1500 
2300 
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表 А-5 冷 轧钢 板 和 钢 市 的 厚度 允许 偏差 (单位 : mm) 














级 精度 B 级 精度 

0.20 -0.50 + 0. 04 一 

> 0. 50 ~ 0. 65 + 0. 05 — 

> 0. 65 ~ 0. 90 + 0. 06 — 
»0.90-1.10 + 0. 07 + 0). 11 
>1.1 - 1.2 + 0. 09 + 0. 12 
> 1.2 - 1.4 + 0. 10 + 0. 14 
1. 5 + 0. 11 + 0. 15 
1. 8 + 0. 12 + 0. 16 
2.0 + 0. 13 +0.17 
2.5 + 0. 14 + 0. 18 
3.0 + 0. 16 + 0. 20 
3.5 + 0. 18 + 0. 21 
4.0 + 0. 19 + 0. 24 
4.5 ~ 5.0 + 0. 20 + 0. 25 

表 А-6 和 轧 制 注 钢 板 的 尺寸 (单位 : mm) 
钢板 宽 
钢板 厚 
CT I | o аван 
冷 轧钢 板 的 长 度 
1500 | 1500 


0.2.0.25. 
1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1500 | 1500 
0.3.0.4 
озо 2000 | 2000 | 2000 ЕЗ 


1420 | 1500 | 1500 | 1500 
0.5.0.55. 
бё 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1500 | 1500 


СЭР 2000 2000 ЕЗ ЕЛ ЕЗ 


0.7 .0.75 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1500 | 1500 
150 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 1800 | 2000 
1420 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 











1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1500 | 2000 | 2000 
2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2200 | 2500 
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(8) 
钢板 宽度 
钢板 厚 
* [seres [=e [=e | =e | sa Гэв гн [uo [тек [s= 
冷 轧 钢板 的 长 度 
1420 1500 2800 | 2800 
АСЯ ЕЕЗ 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 Гэ 2000 | 2000 | 3000 | 3000 
1.6.1.8.2.0 
ЕЗ 2000 | 2000 | 2000 ЕЗ ЕЗ эш 2500 | 3500 | 3500 
2.8 3.0.3.2. 
353840 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 2000 0 
热 轧 钢板 的 长 度 
1000 
0.45.0.5.0.55. 
0.6 0.7 0.75 ЕЗ 1800 | 1600 | 1700 ЕЗ ЕЗ ЕЗ 
2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 
1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 
0.80.9 ЕЗ 1800 | 1600 | 1700 ЕЗ 
2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 
1000 1000 
1000 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 
1.2.1.28.1.4. 
15161,8 1420 | 1800 | 1600 | 1700 | 1800 | 1900 | 1500 
ЕЗ 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 
2.0.2.2. 1000 
2.5 2.8 1000 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 2200 | 2500 | 2800 
1420 | 1800 | 1600 | 1700 | 1800 | 1900 | 2000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 
2.8 
2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 3000 | 4000 40000 4000 | 4000 
"ЭЭ 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 2000 | 2200 | 2500 | 3000 | 3000 
3.5 3.8 4.0 
1420 | 1800 | 1600 | 1700 | 1800 | 1900 | 3000 | 1000 | 3000 | 3500 | 3500 
1200 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 4000 | 4000 | 4000 | 4000 | 4000 
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材料 厚度 


0. 23 .0. 30 0. 33 、 


表 A-7 镀 锌 和 酸 洗 钢 板 的 规格 和 厚度 允许 偏差 (单位 : mm) 


允许 偏差 各 用 的 钢板 的 宽度 х 长 度 


510x710 850х1700 
710 х 1420 900 х 1800 




















0.40.0. 45 
750 х 1500 900 х 2000 
0. 50.0. 55 
710 х1420 900 х 1800 
0. 60.0. 65 750 х 1500. 900 х 2000 
850 х 1700 
0. 80.0. 90 
1.00 1.10 
: ы Ци ы ап 
710 х 1420 750 х 1800 
НЕ ЕЯ 
900 х 1800 1000 х 2000 
ú 出 Ы Ё 
С 2 
Ж А-8 热 轧 硅 钢 薄 板 的 规格 (单位 : mm) 
分 类 8 厚度 宽度 x 长 度 
1.0,0.5 
1.0,0.5,0.35 
低 硅 钢板 
0.5 
0.5 
600 x 1200 
670 x 1340 
750 x 1500 
860 х 1720 
900 х 1800 
1000 х 2000 
.1 ,其 宽度 x 长度 由 双方 协议 
高 硅钢 板 











58) 13:37) DR41 0.35,0.2,0.1 
高 频率 DG41 0.35,0.2,0.1 
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表 A-9 冷 轧 黄 铜 板 的 厚度 、 宽 度 和 长 度 允 许 偏差 (单位 : mm) 
宽度 和 长 度 
厚度 600 x 1200 700 x 1430 800 x 1500 宽度 和 长 度 允 许 偏差 
厚度 下 偏差 (上 偏差 为 0) 
0.4 
- 0.07 
0.5 
0.6 
- 0. 08 
0.7 
0.8 -0. 09 
0.9 -0.1 
1 -0.11 
1.1 
-0. 12 
1.2 
1.35 
- 0.14 
1.5 
1.6 
1.8 - 0.15 
2.0 
-0.18 -0.2 
2.25 宽度 允许 偏差 为 : ，， 
2.5 长 度 允 许 偏差 为 : 1， 
-0.16 
215 
3.0 
3.5 
-0.2 
4.0 
4.5 
- 0.22 
5.0 
5.5 
6.0 - 0. 25 
6.5 
7.0 
7.5 - 0.27 
8.0 
9.0 
-0.30 -0.40 - 0.45 
10.0 


附录 


44 4 





材料 厚度 


0. 05 ‚0.06, 
0. 08 0.10 


0. 15 


0. 200.25 


0.30 


Ж А-10 


材料 厚度 下 偏差 
(Е 02227 0) 


普通 碳 素 结构 钢 冷 轧钢 珊 


的 厚度 与 宽度 





5,10, ---,100 
(111 5) 


= ы 
= ws 
о 从 


о е 
+ 


30, 35, - 
100( 间隔 5) 


=й 
К 


©, © 
= 
SF v 


о 
л 





0. 35 ‚0.40 





0. 45 0.50 





0. 


55 ‚0.60, 


0. 65 ‚0. 70 


0. 
0. 


75.0.80. 
85.0.90. 


0. 95 1. 00 


1. 
1. 
1. 
1. 


05 1.10, 
1551.20 
25 1. 30 、 
35 1.40, 


1. 45 1. 50 


N. Ы 一 一 一 


.00 1.70、 
.73 1.80、 
.90 2. 00, 
. 10 2. 20、 
.30 2. 40、 


2.50 


2. 00 2. 70 、 
2. 80 2. 90 、 


3. 00 





© 

о s= 
= ws 
20 


| 
Ф © 
ы 


=й 
84 


— 
© 

о 2 
= 
ОЁ ү 


° 
оо 





时 
Ё 


оО 
ОЛ 


30, 35, ，… 
200 (18 5) 


© 
су 





50, 55, --. 
200(ЇН 5) 


© 

= ый 
= © 
эк 从 


| 
о о 
[99] 


es 


— 
| © 
© & 


° 
+ 








(单位 : mm) 


— Ж А ж 


于 10 


最 短 允 许 在 


Sm 以 上 


881 


pb 多 工 位 级 进 模 设 计 实 用 手册 


















































Ж А-11 优质 磋 素 结构 钢 冷 轧钢 带 的 尺寸 及 允许 偏差 (单位 : mm) 
厚度 宽度 
下 偏差 (上 偏差 为 0) ) 不 切 边 钢 带 
公称 (基本 ) 尺 十 公称 ( 基 эре 
а) 
ЖЭЛЭГ 
0. 10 -0. 15 
>0. 15 ~ 0.25 
>0.25 ~0. 40 -0. 040 - 0. 020 
>0. 40 ~0. 50 -0. 050 -0. 040 _ 0. 025 эл 
»0.50-0.70 
»0.70-0.95 
»0.95-1.00 -0.090 -0.060 -0.040 
»1.00-1.35 -0.090 -0.060 -0.040 
5:1:35:51:75 + 
> 1.75 = 2.30 Б: 
> 2.30 ~ 3. 00 _ 0. 160 _ 0.120 _ 0. 080 
>3. 00 - 4. 00 -0. 200 _ 0.160 -0. 100 
ж A-12 ШЇЛМ ”Э Л р АЈ (单位 : mm) 
厚度 允许 偏差 
牌号 厚度 宽度 Ж >80 
时 
5 6.5.8.10.12.5. 
15.16.20.25.32 40. 
50 64.80 .100 
DG1 DC2 、 
5\6.5,8,10,12.5, 
DG3 .DG4 
15 .16、20、25、32、40、 
50 64 80.100.110 | | | 0 
0.20 80 ~ 300 
DQ1.DQ2. 
роз .DQ4、 0. 35 80 ~ 600 
005 006 
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Жж A-13 硅钢 薄 钢 板 尺 寸 规格 (单位 : mm) 
钢板 厚度 宽度 x 长 度 备 注 
600 x 1200 
670 x 1340 
з 750 х 1500 
: : 810 х 1620 厚度 为 0.2 .0.1 的 蒲 钢板 宽度 及 长 度 可 由 供需 双方 协议 
| 860 х 1720 
900 х 1800 
1000 х 2000 
ж А-14 ЗЛ ТЭЭЛ ЛЭГ Л (单位 : mm) 
板材 厚度 >0.2 ~0.8 50:48:55 1,2 51:2-24:5 »4.5-8 
宽度 尺寸 1000 ~ 1500 1000 ~ 2000 1000 ~ 2400 1000 ~ 4800 
КАУ 1000 ~ 10000 


Ж А-15 铝 及 铝 合 金 冷 轧 带 材 厚度 允许 偏差 (单位 : mm) 


宽度 尺寸 


厚度 
> 450 ~ 900 > 900 ~ 1400 > 1400 ~ 1800 > 1800 ~ 2300 
+ 0. 03 + 0. 04 + 0. 05 сн: == 








> 0.2 ~ 0. 25 
> 0. 25 ~ 0. 45 — 
>0.43 ~0.7 — 
»0.7-0.9 + 0. 13 
> 0.9 ~ 1.1 + 0. 13 
> 1.1 -ü1.7 + 0. 15 
> 1.7 ~ 1.9 + 0. 20 
> 1.9 ~ 2.4 + 0. 20 
> 2.4 ~ 2.7 + 0. 23 
> 2.7 ~ 3.6 + 0. 23 
> 3.6 ~ 4. 5 + 0. 28 
>4.5 ~ 5 + 0. 33 
>5 ~ 6 + 0. 38 
ЇЕ: 铝 及 铝 合 金 冷 轧 带 材 宽度 为 60 ~ 2000, 
表 A-16 铜 及 铜 合金 板 、 带 材 规 格 尺寸 (单位 : mm) 
材料 名 称 宽度 K JE 
M 
zh | Т2 ‚Т3 Y; 0.05 ~2.0 =< 600 — 
Y 
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(28) 
材料 名 称 厚度 宽度 кош 
М 
ү. 
= ЛЭ, Н62 .H68 ү 0.2-10.0 200 - 3000 宽度 > 1100 时 最 大 长 度 3000 
2 
T 
Н62 .H68 200 - 600 厚度 长 度 
0. 05 -0.5 = 20000 
黄 铜 带 HPb59-1 ,НМи58-2 200 ~ 300 
> 0.5 ~ 1.0 => 10000 
Н62 .H68 T 200 - 600 >1.0-2.0 = 7000 
ОА15 M 
АГ? Y 
0 : 20 ~ 300 2000 
0А19-2 Y 
QA19-4 T 
M 
QSn6. 5-0.1 25 ~280 
Ү, 
Y 
0506. 5-0. 4 100 ~ 600 
T 
(ОМп1.5 М 20 -300 = 2000 
БН Hi T M 
ОМп5 > 0.1-1.2 20 -300 = 2000 


注 : 状态 M (2), Y, 〈 半 便 ) Y (їй), T (Ба ). 





附录 B 多 工 位 级 进 模 常 用 冲压 材料 力学 性 能 指标 、 


种 类 、 用 途 及 化 学 成 分 























ж В-1 力学 性 能 指标 名 称 代 号 及 说 明 
名 称 代号 单位 说 明 
Жей, JM ЖЧ {ТУК JJ (27) ТЕШ A DE ЙУ Н) 84 X ВЕ JJ ( zk И ЖА ЁЁ hu I Bi Т 
抗 拉 强度 К МРа чу? 22) 
承受 的 最 大 应 力 ) 
Бай, 材料 在 受 剪 切 状 态 的 力作 用 下 不 致 破坏 的 最 大 能 力 ( 或 材料 剪 切断 裂 
Yu 97 58 ЇЕ ТЬ МРа ТЭРГЭЭР 
前 的 最 大 应 力 ) 
材料 在 受 外 力作 用 到 一 定 程度 的 时 候 , 变 形 程度 和 受 力 大 小 不 再 呈正 
屈服 点 с? Fe], e И ЖЕНЕ JJ КЛЕ JR дА] sk И EPQ ЕЕ ТЕ ЗУ {НЧ ЖЕН (УК) 
不 再 增加 而 变形 继续 增加 时 的 最 小 应 力 ] 
伸 长 率 断后 标 距 的 残余 伸 长 (LZ, -ZL ) 与 原始 标 距 (ZL。) 之 比 的 百分率 
` 1 А =—*——° x100% 
延伸 率 ) a, | 
断裂 后 试 样 横 截面 积 的 最 大 缩减 量 (5, - 5, ) 与 原始 横 截面 积 S. Z Ik. 
A ГА > 
断面 收缩 率 7 Ў 
Z=—  x100% 
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(28) 
名 称 代号 说 J 


四 布 氏 硬度 HBW MPa 材料 低 抗 硬 物体 压 和 人 自身 表面 的 能 力 。 不 同 硬度 名 称 是 根据 不 同 测试 
方法 决定 的 。 可 分 为 如 下 几 种 

由布 氏 人 硬度 压 头 为 硬 质 合金 球 ,用 HBW 表示 ,适用 于 布 氏 便 度 值 在 650 
以 下 的 材料 
硬度 О) S a ДЕ HR 无 量 纲 @ 洛 氏 硬 度 :用 一 定 压 力 , 把 淳 硬 钢 球 或 120" 圆 锥 形 金 刚 石 压 人 材料 表 

面 ,以 压 印 深度 计算 人 硬度 大 小 。 冲 压 用 金属 材料 一 般 不 用 洛 氏 硬度 表述 。 

模具 制造 中 НКС 洛 氏 硬度 比较 向 用 ,其 测定 硬度 范围 为 20 ~70HRC 
ОЖЕ Е НУ MPa @) 维 氏 硬 度 适用 于 测定 厚度 为 0.3 ~ 0. 5mm 的 薄 料 ,或 厚度 为 0.03 ~ 
0. 05шт 的 表面 便 化 层 (如 活 碳 E 2 024302) ) 的 硬度 


ri | го СОК ВЕЛ HS 表示 ,度数 0 ~ 100 ,表示 橡胶 硬度 时 使 用 























Ж В-2 不 同 冲压 性 质 与 材料 力学 性 能 的 适应 性 
f 抗 拉 强 度 伸 长 率 人 硬度 ТЭСО ЛЕ 
冲压 性 质 К,/МРа < A(%) > (HBW) =< “ы 


650 
500 









冲 裁 较 大 圆 角 (7r 三 21) 及 90925 134~166 7 8 
浅 拉 深 和 成 形 , 28 г:> 0. 5: 25 H ZË ЖЯ 
Б AYA ЛП БИЛ, Ж ( 这 曲线 不 垂直 жыю 


于 材料 纤维 方向 ) 
Khi TK 、 复杂 成 形 370 24 -36 95—114 9-10 


表 B-3 多 工 位 级 进 模 冲 压 用 材料 ( 板 料 、 条 料 、 带 料 ) 种 类 与 用 途 








类 别 | 序号 | ай 常用 有 牌号 简要 说 明 与 用 途 举例 
普通 碳 素 结构 钢 用 О 表示 ,数字 表示 材料 的 届 服 强度 值 ,用 A、 
Q235A.Q235B. B.C.D 表示 四 个 质量 等 级 
1 0235С ‚023510, 普通 碳 素 结构 钢 是 使 用 最 为 广泛 的 冲压 材料 ,适用 于 制造 电机 、 
Q195 等 电表 仪表 汽车 中 的 各 种 结构 件 , 如 Q235, 它 具有 一 定 的 伸 长 率 ， 


强度 和 韧性 较 好 ,很 适 于 冲压 成 形 





牌号 后 面 的 表示 沸腾 钢 , 而 镇 静 钢 钢 号 后 面 不 标注 任何 符号 。 
如 08F ,表示 碳 质 量 分 数 为 0.08% 的 沸腾 钢 。08Al 为 铝 镇 静 钢 

优质 碳 素 结构 钢 的 性 能 见 表 B-4 

优质 碳 素 结构 钢 是 冲压 生产 中 大 量 使 用 的 一 种 原材料 。 特 别 适 
合 复杂 变形 零件 如 弯曲 件 、 拉 深 件 的 加 工 。 如 08、08Al、08F、10、 
10F 因 含 碳 量 低 ,塑性 和 韧性 很 高 ,被 广泛 用 来 制作 深 拉 深 件 、 盖 四 
件 . 管 壳 、 搞 次 件 、 汽 车 车 身 、 驾 驶 室 、 发 动机 黑 、 灯 曾 等 。08F、08、 
АР aa O8A1.10.10F 等 因 有 良好 的 深 拉 深 冲压 性 能 又 被 称 为 “ 深 拉 深 钢 ” 
优质 碳 素 10 БЕ ч = УГЕ АЖК, W 3 Z H РИТИ H yb ЖЕЙ 
结构 钢 30 түүс 65Mn 等 板 ( 带 ) 按 冲压 性 能 高 低 分 为 :下 级 .HE 级 上 级 Z 级 S$ 级 .了 级 

` 等 ,其 中 ZF 级 性 能 最 高 ,ZF 级 、HF 级 和 下 级 钢 带 ( 板 ) 适 合 于 深 冲 
压 , 冲 制 拉 延 最 复杂 的 零件 ;P 级 性 能 最 低 ,Z 级 、S 级 、P 级 钢 带 
( 板 ) 适 合 于 剖 制 一 般 复 杂 的 拉 深 件 。 优 质 碳 系 结 构 钢 按 拉 延 级 别 
供 货 的 性 能 指标 见 表 B-5。 交 货 状 态 的 钢板 和 钢 带 ,进行 杯 突 试 
验 ,每 个 测量 点 的 杯 突 试验 值 应 符合 表 B-6 

不 同 拉 延 级 别 深 冲 压 用 08Al 冷 轧 薄 钢板 和 钢 囊 力学 性 能 见 表 
B-7, 深 冲压 用 钢 杯 突 试验 值 见 表 В-8 

65Mn 用 于 制造 弹性 好 的 短片 类 零件 














9 (В: 38 
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( 续 ) 
类 别 | 序号 | ай 常用 牌号 简要 说 明 与 用 途 举例 


上 海宝 钢 生 产 的 冷 轧 薄 钢板 和 钢 融 (BQB)\ 日 本 进口 的 注 人 钢板 
(JISC3141) SPCC 相当 于 10 钢 , 作 一 般 冲 压 用 ;SPCD 相当 于 08F 具 
有 优良 的 拉 延 性 能 , 作 深 坤 用 ;SPCE 相当 于 08Al, 具 有 优良 的 拉 延 
性 能 ,从 褒 金 方面 控制 了 品 粒 度 , 可 使 零件 具有 较 好 的 表面 质量 ， 
作 超 深 冲 用 。 其 中 有 牌号 为 SPCE 的 钢板 和 钢 带 按 拉 延 级 别 分 为 三 
冷 轧 注 钢 SPCC .SPCD. 级 :ZF ,用 于 冲 制 拉 延 最 复杂 的 零件 ;HEF, 用 于 冲 制 拉 延 很 复杂 的 零 
板 和 钢 带 SPCE SPCEN 件 ,上 ,用 于 神 制 拉 延 复杂 的 零件 

SPCEN 为 非 时 效 性 深度 拉 延 用 钢板 ,具有 优 恨 的 次 拉 延 性 能 ,可 
用 于 要 求 非 时 效 性 零件 ,如 汽车 覆盖 件 、 车 灯 壳 体 、 浅 度 冲 压 外 护 
板 等 零件 

SPCC ,5РСП ,5РСЕ 冷 轧 注 钢板 和 钢 带 化 学 成 分 .力学 性 能 、 人 硬度 
和 杯 突 试验 值 分 别 见 表 B-9 ~ 表 B-12 




















SECC SECD. 


ЕЕ SECE、 
SECCN2 SECCN4 


РЕ SECC 、SECD ,5ЕСЕ 的 化 学 成 分 力学 性 能 和 РСС, 
SPCD .SPCE 基本 一 样 , 见 表 B-9、 表 В-10 


上 海宝 钢 生 产 的 冷 轧 低 碳 钢 板 和 钢 带 (BQB ) stl2、Ustl3、 
RRstl3 ‚114 的 化 学 成 分 .力学 性 能 、 杯 突 试验 值 分 别 见 表 B-13 ~ 
5112 Ust13 、RRst13 .stl14 | 表 B-15。 牌 号 为 stl4 的 钢板 和 钢 带 按 拉 延 级 别 分 为 三 级 :ZF, 用 
于 冲 制 拉 延 最 复杂 的 零件 ;HF, 用 于 冲 制 拉 延 很 复杂 的 零件 :F ,用 
于 冲 制 拉 延 复杂 的 零件 


电工 用 纯 铁 是 一 种 软 磁 性 材料 ,w(C) <0.25% ,主要 用 于 制造 
电信 .电气 .电工 仪表 中 软 人 磁性 导 磁 零件 ,如 继 电 厂 中 的 衡 铁 、 耳 机 
中 的 极 靳 等 
DT1 DTIA、 电工 用 纯 铁 用 字母 "DT” 和 阿拉 伯 数 字 表 示 ,阿拉伯 数字 表示 不 
DT2 .DT3 同 牌 号 的 顺序 号 ,如 "DT3”; 电 磁性 能 不 同 ,在 牌号 尾部 加 注 质 量 
等 级 符号 “A”“C”“E”。 如 电磁 性 能 较 好 的 纯 铁 在 牌号 后 面 则 加 
上 “A”, 如 “DTI1A”; 电 磁性 能 特别 好 的 纯 铁 ,在 牌号 后 面 则 加 “E”， 
如 DTIE 


硅钢 牌号 采用 规定 的 字母 “D” 和 阿拉 但 数学 表示 

牌号 “D” 后 第 二 个 字母 “G”“R”“H” 分 别 表 示 检 验 钢 板 时 的 磁 
场 条 件 “ 高 "“ 低 “中 ”。 没 有 第 二 个 字母 的 表示 在 频率 为 50Hz 的 
位 场 下 检验 的 钢板 

牌号 的 第 一 位 数字 “1、2、3、4” 表 示 钢 板 仿 人 硅 量 等 级 为 “ 低 、 中 、 较 
高 .高 ” 。 牌 号 的 第 二 位 数字 表示 钢板 保证 的 电磁 性 能 ,数字 大 表 
示 电 磁性 能 好 

电工 用 硅钢 是 w(Si) 为 2% ~4% 的 硅钢 片 ,具有 很 好 的 电磁 性 
能 ,是 重要 的 电工 材料 ,在 电气 .电信 和 仪表 的 磁 路 中 ,广泛 用 来 制 
作 变 压 豆 .电动 机 定 转子 .铁心 ,并 且 为 了 提高 生产 效率 ,大 多 采用 
多 工 位 级 进 模 生 产 





冷 轧 低 碳 钢 
板 和 钢 带 





Ж (5 8 





р44 041 0641, 
DR42 .DH42 

















ле АО Бете TEJ J Eš Jy JL те I Sp 6 Н тер 28 29 
EK Et 3K FEM ,是 一 种 强 磁 性 铁 旬 合金。 常用 于 高 磁 感 下 无 励磁 或 低 励 
磁 合 金 1150 .1J79 、 磁 的 小 型 电力 变压器 , Ju Tü А = 音频 变压器 、 微 型 电动 机 转子 片 等 
(315 1185 电磁 性 能 要 求 高 的 导 磁 零件 
合金 ) 铁 锦 软 磁 合 金 的 牌号 是 “1J” ,后面 的 数字 表示 镍 的 质量 分 数 ,如 
1J50 ,表示 Ni 质量 分 数 为 5% ‚Ее 质量 分 数 为 50% 
膨胀 合金 是 铁 旬 或 铁 钊 销 合 金 , 它 在 一 定 的 温度 范围 内 具有 特 
殊 的 线 胀 系数 ( 线 胀 系数 极 小 或 一 定 值 )。 脱 胀 合金 分 为 低 脱 胀 合 
4]29 金 和 定 脱 胀 合金 。 低 膨胀 合金 用 来 制造 尺寸 近似 恒定 的 零件 ; 定 
(БОХ БЭ ЭЭ) | 膨胀 合金 根据 膨胀 系数 不 同 , 分 别 作 与 玻璃 .陶瓷 等 进行 封 接 的 零 
4J32 .4J36 件 的 材料 ,如 电 真 空 .半导体 需 件 中 的 管 壳 与 玻璃 或 陶瓷 封 接 零 
( 低 膨 胀 合金 ) 件 , 常 用 可 伐 合金 制 成 
4134 .4J31 .4J33 膨胀 合金 的 牌号 是 “4J ,后 面 的 数字 表示 牌号 的 序号 。 个 别 序号 
(ЇЕ НТ) АМ РАУ ЛЕ 2 Ж, ШШ 4J29 J pk 8 ph ЖУ ДА ЗЫ 22132, Ni 的 质量 分 
数 为 28. 5% ~ 29.5% ;4J33 5: pa ph 22551222 ,М 的 质量 分 数 为 
32.5% ~34% 。 各 种 牌号 的 封 接 性 能 可 在 材料 手册 中 查阅 得 到 
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ЖЕР (5: 8 


序号 


名 称 


12Crl8Ni9 
12Cr13 
20Cr13 

06Сг18 №9 


(28) 


简要 说 明 与 用 途 举例 














不 锈 钢 由 于 含有 大 量 的 铬 元 素 , 因 此 具有 很 高 的 耐 蚀 性 。 当 含 
有 名 元 素 后 成 外 铬 不 锈 钢 更 具有 在 酸性 气体 中 较 高 的 耐 蚀 能 
可 作 耐 蚀 零 件 。 不 锈 钢 是 优 恨 的 耐 蚀 材料 , 当 会 碳 量 不 高 时 具有 
较 高 的 伸 长 率 , 便 于 加 工 变形 ,在 仪表 化 工 、 日 用 五 金 . 电 子 产品 
中 使 用 越 来 越 广泛 

不 锈 钢 有 多 种 类 型 , 按 其 铬 和 钊 铬 元 系 合 量 可 分 为 铬 基 不 锈 钢 
和 旬 铬 基 不 锈 钢 两 类 。 按 其 金 相 组 织 不 同 可 分 为 奥 氏 体 钢 、 铁 素 
体 钢 、 马 氏 体 钢 、 奥 氏 体 - 铁 素 体 钢 和 沉 演 硬 化 型 钢 

冲压 生产 中 应 用 的 主要 是 铁 素 体 不 锈 钢 (有 磁性 ) 和 奥 氏 体 不 锈 
钢 ( 无 磁性 ) 。 由 于 两 种 材料 的 组 织 成 分 不 同 ,冲压 性 能 也 不 一 样 。 
铁 素 体 不 锈 钢板 的 冲压 性 能 近似 于 冷 轧钢 板 , 该 不 锈 钢 具 有 良好 
的 拉 深 性 能 ,但 它 的 伸 长 类 冲压 成 形 性 能 较 差 ,其 胀 形 性 能 低 于 奥 
氏 体 不 锈 钢板 。 奥 氏 体 不 锈 钢板 的 拉 深 性 能 稍 差 ,但 它 的 应 变 便 
化 指数 值 m 远大 于 铁 素 体 不 锈 钢 板 , 它 的 胀 形 性 能 较 好 , 它 具 有 良 
好 的 伸 长 类 冲压 性 能 ,如 胀 形变 形 、 翻 边 、 扩 口 等 

不 锈 钢 的 强度 .硬度 比 普通 碳 素 钢 高 ,因此 , 铬 不 锈 钢 冲压 力 比 
软 钢 要 高 出 1.4~1.6 倍 ;名 铬 不 锈 钢 冲压 力 比 软 钢 要 高 出 1.8 Ë 
左右 。 冲 压 稼 用 不 锈 钢 的 力学 性 能 见 表 В-16 
























































Ж (822) 


Н68 ,Н62 ,НРЬ59-1 





11:12:43 


TUL ..TU2 





黄 铜 是 铜 锌 合金 , 它 具 有 很 好 的 塑性 和 较 好 的 强度 及 耐 蚀 性 , 焊 
接 性 能 .导电 性 能 优良 。 当 黄 铜 中 锌 质量 分 数 为 30% ~ 3290 时 , 塑 
性 最 好 : 当 锌 质量 分 数 为 44% ~50% 时 ,强度 最 好 。 按 供 货 状态 来 
分 又 有 硬性 (Y) Л ЯН СҮ) 、 软 性 (M)。 半 硬性 黄 铜 用 于 变形 量 
不 大 的 弯曲 , 软 性 的 用 于 复杂 形状 的 弯曲 和 拉 深 。 黄 铜 是 冲压 用 
有 色 金 属 材 料 中 应 用 最 为 广泛 的 一 种 

黄 铜 牌号 用 字母 “H” 来 表示 ,其 中 H68 塑性 最 好 ,可 用 于 深 拉 深 
冲压 成 管 壳 等 各 种 零件 











工业 纯 铜 外 观 呈 紫红 色 ,又 称 紫 铜 。 它 又 是 用 电解 方法 生产 而 
成 , 故 又 称 电解 铜 。 纯 铜 有 良好 的 导电 性 .导热 性 `. 耐 蚀 性 ,塑性 也 
比较 好 , 兄 于 冷加工 ,一般 用 于 制作 仪器 仪表 和 电子 产品 导电 有 零 
件 .电气 开关 8.9 

纯 铜 的 牌号 有 11,Т12,13,Т1 纯度 最 高 , 铜 质量 分 数 99.95%, 
其 余 依次 递减 。 纯 铜 中 杂质 成 分 越 多 ,导电 性 、 塑 性 越 低 











纯度 高 ,导电 、 导热 性 极 好 ,无 “ 氢 病 ”或 极 少 “ 氢 病 ” ,加 工 和 焊 
接 、 耐 蚀 、 耐 寒 性 能 好 , 主要 用 作 电 真空 仪器 仪表 .半导体 器 件 ,如 
高 频 管 .引线 杠 








10 





0504-3 
0504-4-4 
0506. 5-0. 1 
0506. 5-0.4 
QBe2 
QBel.7 
ОВеО. 6-2. 5 











青铜 原 指 铜 锡 合 金 , 称 为 锡 青 铜 。 但 通常 对 铜 铝 合 金 、 铜 人 硅 合 
金 . 铀 铅 合金 和 铜 饶 合 金 等 统称 为 青铜 ,又 分 别称 为 铝 青铜 、 硅 青 
铜 、 铅 青铜 和 钼 青铜 。 青 铜 又 分 为 压力 加 工 用 和 和 铸造 用 两 大 类 。 
压力 加 工 用 青铜 简称 加 工 青铜 ,具有 良好 的 弹性 和 耐 磨 性 ,导电 、 
导热 \ 耐 蚀 性 能 也 很 好 。 故 常用 来 制造 电器 产品 中 接 插 件 、 弹 性 
ЕЕ А ЕЕ ВЕР ВЕ ЗЬ ЯНО И (КИ ЭЕ НС АК 
理 ) ,可 用 于 制造 精密 仪器 仪表 中 的 弹性 元 件 .导电 片 等 

їн ЖЖ НИЧУ Hi =й ЕЙ 11-23 Pr #i , 5 Н ВЕЗЕ. 4 DE Fi Hi 
应 用 最 广 , 它 有 软 、 便 \、 特 硬 三 种 状态 之 分 

青铜 的 牌号 用 字母 “Q” 加 第 一 个 主 添加 元 泰和 人 符号 及 除 基 元 素 铜 
外 的 成 分 数 表示 ,如 常用 的 锡 兢 青铜 有 0516. 5-0. 1, 9 Т Я 
QSn4-3 ,外 青铜 ОВе2,ОВе1.7 等 
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类 别 | 序号 名 称 

铝 和 钻 

11 合金 

( 纯 馈 和 

Л) 

Eh: ЕН 

а | ее 
£ 
属 

13 Ж 

其 他 材料 

14 | (复合 板 、 

涂 层 板 等 ) 

材料 牌号 с. /МРа 

08Е 
10Е 
15Е 
08 
10 
20 






材料 牌 











号 


Ж НЛ = 
纯 铝 的 牌号 有 
1070А(11) 
1060(12) 
1050А (13) 
1035(14) 
1200(15) 

8 40616) 
WE УЖ УН 
2А11(ТҮ11) 
2A12 (LY12) 
3 A21( LF21) 
4А11(1р11) 


N6.N7 
NSi0. 19 
NSi0. 20 
NMe0. 1 

NCu40-2-1 


DSnH65 
DSnH80 
DSnH68 
DSnH62 


DSnQSn6. 5-0. 1 
088086. 5-0. 4 


DSnQSn4-3 
DSnQSn4-0.3 


7 
(%) 








>= 化 


父 页 





表 В-5 优质 碳 素 结 


П 


(28) 


简要 说 明 与 用 途 举例 





铝 密度 小 ,有 良好 的 导电 性 、 导 热 性 和 很 好 的 塑性 ,可 进行 冷 加 
To 工业 用 铝 退 火 状 态 适 宜 冷 挤 压 加 工 , 用 于 制造 仪表 面板 及 各 
种 单元 、 文 加 等 。 多 工 位 级 进 模 冲 压 加 工 用 铝 料 的 较 少 

便 铝 是 铝 铜 合金 ,又 称 杜 拉 铝 ,是 可 以 热处理 强化 的 铝 材 。 在 退 
火 状 态 有 较 好 塑性 , 宜 于 冷加工 А K FB 2 AE EB) п] ИД 345 Ж 
高 的 强度 НИ БЕ AI fp] РЕ 

Bš ТЕ Н K Ji 2 — T 382 KC УШ ЖН Н» BHEE XK т НУ 545 
保持 恨 好 的 塑性 ,可 以 进行 压力 加 工 , 随 着 时 间 的 增长 ,金属 内 部 
过 饱和 的 强化 相 不 断 析 出 ,材料 的 强度 和 人 硬度 等 性 能 随 之 提高 。 
便 铝 用 来 制造 仪表 板 及 机 械 零 件 。 常 用 的 有 2A11(LY11).2A12 
(LY12 ) 等 

















钊 是 电子 真空 元 件 中 用 的 材料 ,用 来 制造 电子 管 、. 半 导体 中 的 零 
件 ,如 阴极 等 。 铀 有 良好 的 导电 和 焊接 性 能 ,名 的 塑性 很 好 ,加 工 
成 的 镍 带 料 可 以 进行 复杂 形状 的 冲压 加 工 

旬 板 ( 寓 ) 牌 号 用 ”N 表示 。 稍 用 冷 轧 钊 板 ( 带 ) 有 N6.N7 等 

蒙 妃 尔 合金 是 由 镍 和 铜 ( 约 占 30% ) 所 组 成 ,根据 不 同 用 途 ,还 可 
以 加 铝 、. 锌 、 硅 等 合金 元 素 , 从 而 获得 强度 高 .塑性 好 能 铸 能 轧 的 各 
种 牌号 铜 钊 合金 ,如 NCu28-2.5-1.5 .NMe0. 1 等 








[ЇН ЛЕ ТЫ Н 13-20: 88 Р Т 11 т; ЇН ЛЕ Л) ӨЙ 2017-2211 ЙЛЫ, {ОЛУ 
Hei L 224 ‚їч =, к ‚18 Же ЛИЛ, DUH] 38 s PE Л 
ЇР, M ЖКТЕ ЛЕЛЕ ү, п] т PE г 55 D Bü AI BJ 0 PE ВЕ г 81 B Ес 
13:09) ‚їп IR P FL ИЛ w Е, АЈ R Af ПУ ЇЙ ЙЕ, п] Pa pk КР 
J ie H T| 28 wa f Se 818 ЇГ 











К ЕЗЕТ ЭЯ BJ ОВР, $R ах: СТАРО. 1) +i 4803 P 98:98 
п Bš pit PK aty ТЕ HB, а ар [РЁ Sp Жл ДЭР ЭС JH 

氧化 乙烯 涂 层 薄 钢板 是 在 0.2 -1.2шш 厚 的 基体 钢板 上 涂 履 
0.1 ~0.45mm 厚 的 树脂 ,这 种 涂 层 板 能 大 大 提高 冲压 成 形 性 能 
有 抗 腐蚀 能 力 ,在 汽车 工业 .农用 机 械 和 电 画 工业 中 得 到 很 好 应 用 





表 В-4 优质 碳 素 结构 钢 性 能 指标 (GBAT 699 一 1999 ) 


状态 材料 牌号 | К./МРа| o./MPa Аз. 4 

е 77, m s 
硬度 (HBW) < 1 (9) | (9) 
490 295 21 50 


交 仙 状态 
ЛЕ (НВУ) < 


= 





构 钢 按 拉 延 级 别 供 货 的 性 能 指标 
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ОВЕ 


08 ,08 А1,10Е 


275 -365 






275 -390 


275 -380 10 


275 -410 
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(28) 
Р 
材料 牌号 
10 295 ~410 295 -430 28 
15F 315 ~ 430 315 ~ 450 27 
15 335 -450 335 -470 25 
20 355 -ü- 490 355 -500 24 
注 : ОВА 化 学 成 分 符合 08F ЗЭВ , ЙИН ДЖО 0. 015% —0. 065% 。 
表 B-6 不 同 优质 碳 素 结构 钢材 料 和 拉 延 级 别 杯 突 试验 值 
Z S P 7, 5 
材料 厚度 
7 яах: 08Е.08 08А1.,10Е 08F 08 08А1.10Е 08F 08 OSA1.10F 10115Е {1520 10 .15Е.15 ‚20 
mm 
冲压 深度 /mm > 
0.5 8.0 7.6 
0.6 8.4 7.8 
0.7 8.6 8.0 
0.8 8.8 8.2 
0.9 9.0 8.4 
1.0 9.2 8.2 
1.2 
1.5 Л 
不 作 试 验 
1.8 
2.0 



































表 B-7 不 同 拉 延 级 别 深 冲 压 用 08Al 冷 轧 薄 钢板 和 钢 带 (СВ/Т 5213—2008) 力学 性 能 (<= 2mm) 
А |, 50% ) 
拉 延 级 别 公称 厚度 /mm c /MPa < R /MPa 
ZF 全 部 19 255 ~ 324 44 
F 1.2 216 255 -344 42 
<1.2 235 42 
表 В-8 深 冲 压 用 钢 杯 突 试验 值 (¿=< 2mm) (单位 : mm) 
冲压 深度 2 
公称 厚度 F 
0.5 11.1 
0.6 11.5 
0.8 12 
1.0 12.2 
ж В-9 5РСС, SPCD. SPCE 冷 轧 薄 钢板 和 钢 带 的 化 学 成 分 
Е к 化 学 成 分 (质量 分 数 )(%) =< 
牌号 脱氧 方式 
SPCC(SECC ) 0. 035 
SPCD(SECD ) 0. 10 0. 03 0.45 0. 030 0. 035 
5РСЕ(5ЕСЕ) а 0. 08 0. 03 0.40 0. 025 0. 030 


ЇЕ: 5ЕСС, ЅЕСЮ, 5ЕСЕ 5 ЁТЕ ДИЛИ =, 


基体 化 学 成 分 分 别 等 同 于 РСС, SPCD 、SPCE 。 
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表 B-10 SPCC. SPCD. SPCE 冷 轧钢 板 和 钢 市 力学 性 能 指标 
力学 性 能 
牌 号 抗 拉 强 度 /MPa 下 列 厚 度 (mm) 的 伸 长 率 (% ) 
= 0.40 ~ «0.60 21.6 
5РСС(5ЕСС) 275 34 38 
SPCD(SECD) 275 36 40 
SPCE( SECE ) 275 38 42 
ЇЕ, 8ЕСС, SECD. SECE 为 镀 锌 薄 钢 板 牌 号 ， 基 体力 学 性 能 指标 等 同 于 SPCC. SPCD. 5РСЕ, 
表 B-11 SPCC、SPCD、SPCE 不 同 硬 质 钢 板 和 钢 带 的 硬度 
热处理 区 分 处 理 代 号 _ — 
HRB HV 
1/8 便 质 8 50-71 95 -130 
1⁄4 便 质 4 65 ~80 115 -150 
1/2 便 质 2 74 ~ 89 135 ~ 185 
便 质 l >85 > 170 
Ж В-12 5РСС, SPCD. SPCE 冷 轧 薄 钢 板 和 钢 带 杯 突 试验 值 (单位 : mm) 











下 列 厚 
度 的 杯 突 
值 > 


牌号 


5112 
Ust13 
RRst13 
5114 








表 В-13 ЕЖЕЛ АЈ ЫН, ХН 48 ЛП) т 





下 列 厚 
度 的 杯 突 
值 = 





化 学 成 分 (质量 分 数 )(%) 





(ВОВ) 的 化 学 成 分 


11.2 | 11.5 
11.4 | 11.8 








脱氧 方式 





注 : U 为 沸腾 钢 КК 为 特殊 镇 静 钢 。 








5112 
Ustl3 


RRstl3 
5114 
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表 B-14 ЕЖЕ #E p= BJ 2? #L TK 1571 ты 


270 -410 
270 -370 


270 -370 
270 ~ 350 











(ВОВ) 的 力学 性 能 


人 硬度 HRB < 100 








度 t/mm 
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表 В-15 上 海宝 钢 生产 的 冷 轧 低 碳 钢板 和 钢 市 (BQB) 的 杯 突 冲 击 深度 试验 值 





























(单位 : mm) 
M ЖОЖ 5 
RRst13 
0.5 
0.6 
0.7 
0.8 
0.9 
1.0 
1.1 
1.2 
表 В-16 Yh]E ë FA 38892) 1 ВЕ (СВ/Т 3280—2007) 
Шш 号 o, МРа HBW 5 а 
> < 
12 Сг18 №9 520 205 40 187 奥 氏 体型 
20Cr13 520 225 18 223 
10Сг17 
附录 C 国内 外 常用 金属 材料 对 照 
表 C-1 黑色 金属 冲压 材料 牌号 对 照 
俄罗斯 СЕ 
(ТОСТ) KS 
ЕМ2А/1 08 
ЕМ2А/1 08КП 
C10.XC10 C10.CK10 10 SM10C 
10KII 
C12 .XC15 C15.CK15 15 5М15С 
15КП 
С22Е,ХС18| C20.C22E 20 SM20C 
C30E ЕМ XC32 C30E .CK30 30 SM30C 
ЕМ8 ХС45 C45 ,СК45 45 5М45С 
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(2%) 
回国 
KS 
С1115 | 1115 Еп14А 15Mn3 
С1022 1022 En3C ‚4521 21 Mn4 
С1033 | 1033 EnSD .En5 K 320Mn4 == 
1320, 1321 En41A ,592 5514 ,150М19 5М1420 20 Mn5 SMn420 
1330 592 5514 ,3135 ,3Т45 .150M28 30 Мп5 = 
1340 ~ 上 nl13A SMn438 SMn438 
20MnV6 к= 
~ En206 ‚533 А4 SCr21 ,SCr415 15Cr3 SCr415 
En207 ,527 A20 5С122 ,5С:420 20Cr4 SCr420 
12Cr17Ni7 | 301 、S30100 301521 SUS301  (212СХ17.07| X12CrNi17-7 STS301 


12Сг18 №9 | 302 .S30200 302525 505302 |710СХ18.9 | X12CrNi18-8 | 12Х18Н9 | 515302 





ICrI8Ni9Ti? 321 ‚52100 321520 505321  (26СХТ16. 12|Х12 СМ 1118-9| 12Х18Н10Т |! 515321 





0С:19 3ъ19 | 304 830400 304515 50530431 | 26СМ18.09 | XSCrNil89 | 08Х18Н10 STS304N1 
12С:12 | 403 540300 403517 505403 08Х13 515403 


12Cr13 410 ,541000 410521 505410 Z12C13 X10Cr13 12X13 515410 





06С:13 1405 , 540500 505405 Z6C13 X6Cr13 = 515405 
20С113 |420,542000 420537 505420Л 720613 X20Cr13 20X13 STS420J1 
30Cr13 420545 50542012 30Х13 51542012 
J 新 标准 中 此 牌号 已 删除 ， 此 处 仍 保留 。 
表 C-2 有 色 金 属 材料 牌号 对 照 

















分 美国 英国 日 本 德国 俄罗斯 
1080 1А A00 
1070 ,1060 (А199.6) АО 
ЕС1050 1Б А199. 5 А1 
1100 1С А199 A2 
АМГЗ 
АМГ5 
АМГӨ 
П 
АМГ 
AlCuMg0.5 ДІ8П 
ВДІ7 
Д1П 
AlCuMegl Д16П 
А1СиМг2 B65 
Д1 
AlCuMgl Д16 
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(28) 
DTD737 ‚142 
МА1 
118 
МА2 
МАС111 
МА2-1 
ТМ1115 ВТ1-0 
1М1125 ВТІ-1 
IM1135 ВТІ-2 
48-12 
48-OT3 
BTS 
Т1-5А1-25п BTS-1 
С12700 М2 
С10100 上 OFCuP (1011 МВ1,МОВ 
С10200 OF-CuP С1020 МВ2. МІВ 
С22000 DTD713,CZ101 | RBs2,C2200 CuZnl0 Л90 
(24000 DTD711,CZ103 | КВѕ-4, (2400 Л80 
С26000 (7106 BsP1 CuUZn30 Л70 
С28000 (7119 Bs3 CuUZn40 Л62 
== (7111 PbBs13 , С3771 М558 , Сий п40РЬ2 ЛС59-1 
443 (7112 BsTF1 SoMs71 ЛО70-1 
0504-4-4 B139BZ BPOIIC4-4-4 
MSnBZ4Pb 
0506. 5-0. 1 B139 ,8159 ВРОФб. 5-0. 15 
50876 
0506. 5-0. 4 519 ВРОФб. 5-0. 4 
ОАЮ-4 ВРАЖ9-4 
NIALBZ 
ОА110-4-4 А5М4640 ВРАЖНИ10-4-4 
QBe2 172 BPB2 
QBel.7 170 ВРВНТ1.7 
表 C-3 НА (Сї) 材 表 示 方法 
序号 板材 类 别 日 本 标准 牌号 £ 注 
SPC SPCC( 相 当 于 国内 10 钢 ) 普通 用 途 冷 轧 板 或 带 , 作 一 般 冲 压 用 
SPCD( 相 当 于 国内 08F) 拉 深 用 ,具有 优良 的 拉 延 性 能 
SPCE( 相当 于 国内 08Al) 深 拉 深 用 ,有 优良 的 拉 延 性 能 ,可 用 于 深 拉 深 
1 вани | 
深 拉 深 用 (无 时 效 ) ,具有 优良 的 深 拉 延 性 能 ,可 用 
SPCEN 于 要 求 非 时 效 性 零件 ,如 汽车 外 覆盖 件 、 车 灯 壳 件 、 
浅 度 冲压 外 护 板 等 
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(28) 
序号 板材 类 别 日 本 标准 牌号 备 注 
SPH SPHC 普通 用 途 热 轧 钢板 (种 ) 
2 ЛЖ С) SPHD 拉 深 用 
SPHE ЙЯ JH 
冷 轧 不 锈 钢板 ( 带 ) SUS x xCP(SUS x x CS) 
х BE. х LT yp —> Нн 
3 НИ ХИ 48) “08 х х НР(808 х х Н) x x 为 具体 钢 种 代号 数字 (下 同 ) 
SPG 5РС1 一 般 用 途 
$РС2 Ж HH JJI L HI 
4 gi PE 18201 N 
SPG3 Pr TA H 
SPG4 结构 件 用 
“РТ SPTE 电镀 锡 板 
5 ТЭ) 18:28 05 SPTE-D 电镀 锡 板 
SPTH 热电 镀 锡 板 
冷 轧 电 工 钢板 Sx x 
热 轧 电工 钢板 Sx xF 
H 4( 一 0 材 ) , 软 质 
7 (—H1⁄4 材 ) ,1⁄4 BB 
хыг (—H3⁄4 材 ) ,3/4 @ 
纯 铜 板 ( 带 ) RBSP( RBSR) 
З Ст) BSP( ВК ) 
8 磷 青 铜板 ( 带 ) РВР(РВК) 
鲜 白 钢板 ( 带 ) NSP( NSR) 
ЕЭ (17) CNP(CNR) 
9 钛 板 TP 
表 C-4 国内 外 常用 硬 质 合金 牌号 对 照 
类 别 | ”中 国 (CB) 美国 (JIC) 德国 (DIN) 俄罗斯 (TOCT) 
| ҮТ5 54 15К10 
£K ҮТ5-7 53 Т5 К7 
并 
ñi ҮТ14 52 Т14К8 
质 ҮТ15 $1 Т15К8 
А YT30 ЕІ T30K4 
YG6 СТ15 BK6 
YG8 2 BK8 
£ YG8C = ВК10КС 
u ҮС11 GT20 BK11 
-大 
硬 YG11C -5 ВК11КС 
№ ҮС15 СТЗО ВК15 
会 YG20 GT40 BK20 
YG20C BK20K 
YG25 СТ50 ВК25 
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附录 D 冲压 件 的 太 寸 、 角 度 公 差 、 形 状 和 位 置 未 注 公 差 (GB/T 13914, 13915, 13916—2002). 


未 注 公差 尺寸 的 极限 偏差 (GB/T 15055 一 2007 ) 
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ж 0-1 平 冲压 件 和 成 形 冲 压 件 尺 寸 公 差 (单位 : mm) 
平 冲压 件 尺寸 公差 (GB/T 13914 一 2002 ) 成 形 冲 压 件 尺寸 公差 (GBZT 13914 一 2002 ) 
公称 尺寸 2ЕЭЕЖ 22559 
STI | 512 | 513 | 5734 | 815 | 816 | 517 519 | 5110 | ST11 FT2 | FT3 | FT4 | ЕТ5 FT9 | 110 
0. 008 |0. 010 10. 015 10. 020| 0.03 | 0.04 | 0.06 0.12|0.16| — 0.016|0.026| 0.04 | 0.06 0.40 | 0.60 
»0-1 0. 010 [0. 015 |0. 020 0.03 | 0.04 | 0.06 | 0. 08 0.24 0. 022 |0. 034 | 0.05 | 0.09 0.22 | 0.34 | 0.50 | 0.90 
0.015|0.020| 0.03 | 0.04 | 0.06 | 0.08 | 0.12 0.24 | 0.34 0.030| 0.05 | 0.08 | 0.12 0.32 | 0.50 | 0.90 | 1.40 
0.01210. 018 |0. 026 0.036| 0.05 | 0.07 | 0.10 0.20 | 0.28 | 0.40 0.026|0.040| 0.07 | 0.11 0.28 | 0.44 10.070| 1.00 
a= 0. 05 0. 14 0. 28 0. 036 0. 14 0.38 | 0.60 | 0. 90 | 1. 40 
»3-4 0. 034 | 0. 05 | 0.07 10.09 | 0.13 | 0.18 | 0.26 0.50 | 0.70 | 0.98 | 0.04 0.11 | 0. | 1.10 | 1.80 | 2.80 
ЕЕН 036 | 0. 05 0. 14 0. 28 Е 022 |0. тан. 0.09 | 0. 14 0.96 | 1.40 
0. 026 |0. 036 | 0.05 | 0.07 | 0.10 10. 14 | 0.20 0. 40 | 0.56 | 0. 78 10. 032 | 0. 0.08 | 0 0.34 1.40 | 2.20 
>3 ~10 0.07 | 0.10 0.28 0.56 0. 05 шНН | 2.00 | 3.20 
»0.5-1  1(0.036|0.05 10.07 0.10 10.14 |0. 20 | 0.28 0.40 |0.56 10.78 | 1.10 |0. 04 10.07 10.11 (0.18 (0.28 (0.46 10.72 | 1.10 | 1.80 | 2.80 
>6 0.08 | 0.12 | 0.16 0.22 |0.32 |0. 44 | 0.60 10.88 | 1.20 | 1.60 | 2.40 | 0.10 0.14 | 0.24 | 0.40 |0.62 | 1.00 | 1.60 | 2.60 | 4.00 | 6.40 


3 [3 
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(28) 
STI | 812 815 | 816 ST9 | 8110 | 8111 | ЕТІ | FT2 | FT3 | FT4 FT8 | ЕТӘ | Т10 
0.04 | 0.06 0.18 10.26 0.70 | 0.98 | 1.40 | 0.05 0.08 | 0.14 | 0.22 2.20 | 3.60 
0.06 | 0.09 0.26 | 0.36 0.98 | 1.40 | 2.00 0.12 | 0.19 | 0.30 3.20 | 5. 00 
Оз CC CC CTI EI Е га 
0.09 | 0.12 10.18 0.26 10.36 | 0.50 | 0.70 1.40 | 2.00 |2.80| — [0.14 | 0.24 |0. 38 | 0.62 1.60 | 2.60 | 4.00 | 6.40 
> 160 ~ 400 0.26 0.36 2.00 0.22 0.88 2.20 9. 00 
»3-6 0.16 |0. 24 | 0.32 | 0.46 | 0.64 | 0.90 2.60 | 3.60 | 4.80 0.28 | 0.44 | 0.70 2.80 | 4.40 | 7.00 | 11. 00 
»0.5-1 0.18 10.24 10.34 | 0.48 | 0.66 | 0.94 | 1.30 | 1.80 | 2.60 | 3.60 0.34 10.54 | 0.88 | 1.40 2.20 | 3.40 | 5.60 | 9.00 
> 400 ~ 1000 51:23 БаРАВЯРАВБАНЯ 1.30 1.80 | 2.60 е зири 1.10 1.80 | 2.80 11. 00 
»6 0.34 | 0.48 | 0.70 | 1.00 11.40 | 2.00 | 2.80 | 4.00 | 5.60|17.80| 一 | — 10.62 | 1.00 16. 00 
— хи эрэ ги ив s єє 
0.50 | 0.70 | 0. 98 2.80 | 4.00 | 5. 60 
> 1000 ~ 6300 一 一 .50 | 0.70 2.00 4. 00 
222302 | аерам 
е [Г [== еи 














ЇЕ, 1. 平 冲压 件 是 经 平面 神 裁 工序 加 工 成 形 的 冲压 件 。 成 形 冲 压 件 是 经 弯曲 、 拉 深 及 其 他 成 形 方法 加 工 而 成 的 冲压 件 。 
2. 平 冲压 件 尺 寸 公差 适用 于 平 冲 压 件 ， 也 适用 于 成 形 冲 压 件 上 经 冲 裁 冲 裁 工 序 加 工 而 成 的 尺寸 。 
3. 平 冲压 件 、 成 形 冲 压 件 尺寸 的 极限 偏差 按 下 述 规定 选取 。 
(1) fL (内 形 ) 尺寸 的 极限 偏差 取 表 中 给 出 的 公差 数值 ， 冠 以 “+ ”号 作为 上 偏差 ， 下 偏差 为 0。 





(2) 轴 (外 形 ) 尺寸 的 极限 偏差 取 表 中 给 出 的 公差 数值 ， 冠 以 “ 











”号 作为 下 偏差 .上 偏差 为 0。 





(3) 也 中 心 距 、 孔 边 距 、 弯 曲 、 拉 深 与 其 他 成 形 方法 而 成 的 长 度 、 高 度 及 未 标注 公差 尺寸 的 极限 偏差 ， 取 表 中 给 出 的 公差 值 的 一 半 ， 冠 以 “ +” 号 分 别 作 为 上 、 下 


偏差 。 
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L К % 
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表 D-2 未 注 公 差 ( 冲 裁 、 成 形 ) 尺寸 的 极限 偏差 (单位 : mm) 
未 注 公 差 冲 裁 尺寸 的 极限 偏差 未 注 公 差 成 形 尺 寸 的 极限 偏差 
公称 尺寸 公差 等 级 公差 等 级 
| 0.05 | «0.10 | 50:45 | 2020 0.50 
»0.5-3 
»4 -0.80 -0.90 -2.20 
1 . 40 + 1.00 
> 6 ~ 30 +2. 00 
+ 3.20 
+ 1.30 
> 30 ~ 120 +2. 50 
. 50 +4.00 
1 . + 0.70 + 0.45 + 0.70 + 1.10 + 1.80 
>120~400 | >ї-4 | +050 11.00 | «1.40 53-50 
> 400 ~ 1000 »1-4 20. -2.00 +4. 50 
. 90 + 7.00 
+ 3.30 
> 1000 ~ 2000 + 5.50 
> 2000 ~ 4000 
ЇЕ: 对 于 0.5mm 及 0.5mm 以 下 的 尺寸 应 标 公 差 。 
表 D-3 未 注 公差 〈 冲 裁 、 成 形 ) 圆 角 半径 线性 尺寸 的 极限 偏差 (GB/T 15055 一 2007) 
(单位 : mm) 
冲 裁 贺 角 半径 的 极限 偏差 ЖЖК 131120 4 
AN МА ТЕТ RE РАТ 2 
公称 尺寸 材料 厚度 2 = 等 “级 
公称 尺寸 极限 偏差 
f m c V 
=] +0.15 +0.20 +0.10 
»0.5-3 -3 
»1-4 -0.30 -0.40 -0.30 
-4 + 0.40 + 0.60 + 1.50 
> 3 ~6 > 3 —ü6 
> 4 + 0.60 + 1.00 – 0.50 
-4 -0.60 -0.80 -2.50 
>6 ~ 30 >6 ~ 10 
> 4 + 1.00 + 1.40 – 0.80 
<4 + 1.00 + 1.20 +3. 00 
> 30 ~ 120 > 10 ~ 18 
> 4 + 2.00 +2.40 – 1.00 
<4 + 1.20 + 1.50 +4. 00 
> 120 ~ 400 > 18 ~ 30 
> 4 +2.40 + 3.00 – 1.50 
-4 -2.00 -2.40 -5.00 
» 400 > 30 
>4 +3.00 +3.50 -2.00 
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表 D-4 尺寸 公差 等 级 的 选用 (GB/T 13914 一 2002 ) 





| | 公 差 等 级 
冲压 件 加 工 方法 尺寸 类 型 
STI | ST2 | ST3 | ST4 ST10 | ST11 


815 | 816 | 817 | 818 | 519 
— ==. 
; F: 
Ке === 
100 1 
ши = НРС СРИ СОЕ ИНЕ 


И И С Е ОЕ у Е БЕ 
所 中 心 距 > у | 
2 шаа £ С 


精密 冲 裁 


人 





外 形 ЕЕ ee EE 
内 形 
а F I o j Ы л Е 





筷 边 中 | 一 一 一 一 一 一 
— === 
w. 


е 直径 
ОЕ = — — ЕЕЕ 
成 形 冲 压 件 


| 明度 | | | | 














+ 0-5 角度 公差 (GB/T 13915—2002) 








短 边 尺寸 /mm 
公差 等 级 
— — »10-25 >25 ~03 >63 ~ 160 > 160 ~ 400 > 400 ~ 1000 | > 1000 ~ 2500 

站 | Am 0° [б | 0° m 0° | 5 | 0° | 

0° ш 0° н 0° кж 0° Жан 024” 

冲 

1220” 02540” 0530” 0220” 056” 

度 | An | 17 | тэ | 0° WƏ;IIIIIIIÇIIəI 0° 03 | 0° | жй | 0°12' 





0° 6. 0° — 汪 0220” 
1° 0240” 0930” 





1° — 
AT6 4° З" 23 


短 边 尺寸 /mm 


公差 等 级 
шш »10-25 > 25 ~ 63 >63 ~ 160 > 160 ~ 400 > 400 ~ 1000 > 1000 





їй 
个 
弯 1°30' 0° 12 0220” 09512” 0510” 
HH 
角 2°30' 1°30' 1°15' 0245” 02530” 
度 





Гэв T < Te Tr Tm T r Tes ; 


1, 冲压 件 冲 裁 角 度 : 在 平 冲压 件 或 成 形 冲压 件 的 平面 部 分 ， 经 冲 裁 工 序 加 工 而 成 的 角度 

2， 冲压 件 弯曲 角 度 : 289 ; 曲 工序 加 工 而 成 的 冲压 件 的 角度 。 

3, 冲压 件 冲 裁 角 度 与 弯曲 角度 的 极限 偏差 按 下 述 规定 选取 : 

(1) 依据 使 用 的 需要 选用 单身 偏差 

(2) 未 注 公 差 的 角度 极限 偏差 ， 取 表 中 给 出 的 公差 值 的 一 半 ， 冠 以 “ +” 号 分 别 作 为 上 ， 下 仿 差 。 
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表 D-6 ЖЕЛ (uha. 5) 角度 尺寸 的 极限 偏差 (СВ/Т 15055 —2007) 







































(单位 : mm) 
я л 长 FE 
公差 等 级 
+ 0206” 
+ 0°10' 
+ 0245” + 0°20' + 0°15' 
短 边 长 度 /mm 
公差 等 级 
=< 10 »10-25 > 25 ~03 >63 ~ 160 > 160 ~ 400 > 400 ~ 1000 > 1000 
+ 0°15' 
+ 0°20' 
+ 0°30' 
х ж 等 级 
材料 厚度 /mm 
Е Ж АТ1 АТ2 АТЗ АТ4 АТ5 AT6 
角度 = Расни] 
2 | 
х ж 等 级 
材料 厚度 /mm 
冲压 件 弯曲 ВТІ ВТ2 БТЗ BT4 БТ5 
角度 = 3 
б 上 
ie | 
2 өг. 
表 D-8 直线 度 、 平 面 度 未 注 公 差 (С8В/Т13916--2002) (单位 : mm) 
本 标准 适用 于 金属 材料 冲压 件 , 非 金属 材料 冲压 件 可 参照 执行 
直线 度 、 平 面 度 未 注 公 差 






Бы, 
Ч 








й й 
11| x 
ў , | 
7 [| 
| | | ав 
блаа 
a) b) с) d) 
数 (L.HD) 


. »10-25 > 25 ~ 63 >63 ~ 160 > 160 ~ 400 > 400 ~ 1000 > 1000 








. 写 0.20 0.30 мэн 50 0.80 1.80 
0.25 0.40 0.60 1.00 1.60 2.50 4.00 
0.50 0.80 2. = = 3.20 5.00 8.00 
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表 D-9 同 轴 度 、 对 称 度 未 注 公 差 (СВ/Т 13916—2002) 


参数 (B.D.L) 


(单位 : mm) 














公差 等 级 
<3 >10 ~25 »25-63 | »63-160 | >160~400 | >400~1000| >1000 
l 0.12 0.20 0.60 0.80 1.00 
2 0.25 0.40 1.20 1.60 2.00 
3 0.50 0.80 2.50 3.20 4.00 
4 1.00 1.60 2.50 3.20 4.00 5.00 6.50 8.00 
表 D-10 圆 简 形 拉 深 件 的 直径 偏差 (单位 : mm) 
拉 深 件 直径 拉 深 件 直径 
材料 厚度 1 材料 厚度 t 
<50 2:50-100 | 2100 ~ 300 < 50 2:50 ~ 100 >100 ~ 300 
0.5 + 0.12 — — 1.5 + 0.35 + 0.40 + 0.60 
0.6 + 0.15 + 0.20 — 2.0 + 0.40 + 0.50 + 0.70 
0.8 + 0.20 + 0.25 + 0.30 2.5 + 0.45 + 0.60 + 0.80 
1.0 + 0.25 + 0.30 + 0.40 3.0 -0.50 -0.70 -0.90 
112 -0.30 + 0.35 + 0.50 4.0 + 0.60 + 0.90 +1.0 




















ЇЕ: ЇНЭЛЖ рл” ЛЭГ БА ас, ру Ена; ЭЛЭГ HOA н 2 


900 
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ж 0-11 融 凸 缘 圆 简 形 拉 深 件 的 高 度 偏差 (单位 : mm) 
拉 深 件 高 度 
材料 厚度 ; 

<18 三 18 ~30 三 30 ~ 50 三 90 ~80 三 80 ~ 120 三 120 ~ 180 
<] . +0.5 + 0.6 + 0. 8 + 1.0 
1-2 
2-4 





相对 厚度 ¿Zd 

















At 
# 0-13 简 形 拉 深 件 的 回 跳 量 与 椭圆 度 
4: 5 М Ж 厚度 /mm 直径 d 的 回 跳 量 (% ) | 直径 的 圆 度 (%) 
第 一 次 拉 深 ( 融 压 边 圈 ) 铜 0.3 ~1.0 0.1 
第 二 次 拉 座 (不 带 压 边 轿 ) 软 钢 102.0 0-0.1 
第 二 次 拉 深 ( 带 压 边 圈 ) 黄 铀 0.8 ~1.5 0 


注 : 1. Жа H ОЛЖ А1 d =20 ~50mm 时 。 
2. 当 料 厚 1=0.8~1.5mm， 拉 深 件 直 径 4<100mm 时 ， 回 跳 量 Ad =0. 08 ~ 0. 15mm。 


附录 Е 


党 用 材料 密度 对 照 





密度 /kg 
材料 名 称 材料 名 称 材料 名 称 材料 名 称 
cm 
碳 素 钢 H68 铝 青 铀 11.3 ~11.4 
高 合金 钢 BE J СН ) hi PE H W о 
铸 钢 无 氧 钢 п 8.9 
чаб ры 纯 铝 
灰 铸 铁 Е 19.3 
НОМД 10.2 - 10.3 
球墨 铸铁 шаш 
P ЕТ Hi 1.3 ~1.4 
电工 纯 铁 
可 伐 合金 1.3 ~1.4 
T10 .TI10A 
便 质 合金 258 218.0 
40Cr 
YG8 14.5 ~14.9 1.35 ld 
5 ҮС15 13:414:2 有 机 玻璃 1.16 ~1.2 
WI18Cr4 V ҮС20 13.4 ~ 13.5 桦木 胶合 板 ”|0.77 ~ 0.85 
06С:18 М9 钢 结 硬 质 合金 松木 胶合 板 0.54 
纯 铜 GT35 硬 橡胶 1.25 
H62 GW50 石棉 2.5 
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附录 F 常用 冲模 材料 及 热处理 要 求 


表 F-1 гй, Щй уе НЫ ЖЕКА АКШ ЖЖ 





























零件 名 称 зас 
模具 类 型 冲 件 情 况 凸 模 [| 8: 
ЖАКТА P. , 冲 裁 材 料 厚 
度 г <3mm у U| #l 
rh H| 8 1 58 ~ 62 62 ~ 64 
Q с ТАУ В К АУ ич 
Ї 11759072 JK fa) Pë. НА Б: 
ШЖ Я 2809 ii Ш ЭЧ. 
冲 裁 模 | : CrWMn 9Mn2V Те? БЭР" 
2 ии Crl2 .Crl2MoV | й 
J гае 120CM4W2MoV 
形状 复杂 的 镶 块 
Crl2MoV .GXr15 ; 62 — 64 
ЗОХИОН ЖЕ WJ tti Ea [ШЖ 120С:4Х/2 МоУ 
ҮС15 = 
冲 薄 材 料 的 四 模 T8A 
a n t Ий bau: | Ре 
ВЕ 
中 要 求 高 度 耐 磨 的 凸 模 、 
р ле 8 96 ' - алд 
©К Я 28 ту ‚| РИ РЕ 
弯曲 模 01:17 I 
А Crl2MoV 
包 生 产量 特别 大 的 凸 模 、 
[| Л РЕ: 
5Сг\пМо ,5 Ст Хїї 
52 ~ 56 
5CrMnMo 
TSA .TIOA 
58-62 60 ~ 64 


Т10АХ .CrWMn 





要 求 耐 磨 的 四 模 2 
2 мацаг С:12 МоУ .YG8 
拉 深 模 
W18Cr4 V К K 
ҮС15 ҮС8 — 


62 ~ 64 — 
Buy АН Ч Ж. ‚ШЖ SCrNiMo .5CrNiTi 2 


52 ~ 56 52 ~ 56 
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表 F-2 冲模 一 般 零 件 的 材料 及 热处理 要 求 


























零件 名 称 选用 材料 硬度 НЕС 
БИЙ 0275 У-У = 
导 柱 、 导 套 20 ,Т103А ТУК] 60 ~62( 导 柱 ) ,57 ~60( 导 套 ) 
凸凹 模 固 定 板 Q235 .Q275 = 
托 料 板 Q235 < 
ПР ЕД 0275 _ 
挡 料 销 45 „ТТА 43 ~48(45 钢 ) ,52 ~ 56(Т7А) 
导 正 销 、 定 位 销 Т7 „Т8 52 ~ 56 
垫 板 45 ,Т8А 43 ~48(45 钢 ) ,54 ~ 58(Т8А) 
TE p| 45 ,Т8А 43 -48(4544),52-54(Т8А) 
螺钉 45 头 部 淳 火 43 ~48 
исэл 0275 .45 ХК 43 ~ 48 
推 杆 、 顶 杆 45 43 ~48 
推 板 、 顶 板 450275 == 
拉 次 模压 边 圈 T8A 54 58 
螺母 垫圈、 螺 塞 Q235 20 
ЖИ 27907 T8A 58-62 
Л] JJ pi Л T8A 54 ~ 58 
定位 板 45 „Т8 43 ~48(45 #4) ,52 —56( Т8) 
模块 与 滑 块 T8A T10A 60 ~ 62 
25 65 Мп .60SiMnA 40 -445 





附录 G 


冲模 制造 精度 


IT6 ~ ІТ7 
ЇГ7 ~ ІТ8 


Т9 





冲模 零件 的 精度 、 


表 С-1 模具 精度 与 冲 裁 件 精度 对 应 关系 





公差 配 合 及 表面 粗糙 度 


材料 厚度 1/тт 


el 
| тө тө | тэ те -1-1-1-1- 
| IT12 IT12 ЇГ12 ЇГ12 ЇГ12 ЇГ14 IT14 IT14 IT14 
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表 G-2 冲模 零件 的 加 工 精 度 及 其 相互 配合 





















































配合 零件 名 称 精度 及 配合 配合 零件 名 称 精度 及 配合 
I ЕГ гч МЭ юэ нэ Н7 ,Н7 
导 套 ( 导 柱 ) 与 上 、 下 模 座 固定 挡 料 销 与 凹 模 -或 一 
| нө ,H7 Н? кезка ЕЕ H9 „Н9 
导 柱 与 导 套 УЙЕ 活动 挡 料 销 与 印 料 板 h К 
тээг эт H8 ， 圆柱 销 与 凸 模 固定 板 、 H7 
模 柄 ( 带 法 兰 盘 ) 与 上 模 座 оо 2 
凸 模 ( 四 模 ) 与 上 、 下 H7 
РЕЧЕ sas H/ 
山 模 与 凸 模 固 定 板 н YD (BE A s€) ТР: 
螺钉 与 螺杆 孔 0.5 或 1mm( 单 边 ) 顶 件 板 与 凹 模 0.14 ~0.5mm( 单 边 ) 
"Рун" I 推销 (连接 推 杆 ) |! 
IL] AR EJ г Ra нй [U] š 0.1~0.5mm( 单 边 ) 与 凸 模 固 定 板 0.2 ~0.5mm( 单 边 ) 
表 G-3 冲模 零件 的 表面 粗糙 度 
使 用 范围 表面 粗糙 度 使 用 范围 
а/ мт Ка/ рт 
内 孔 表 面 一 一 在 非 热 处 理 零件 
0.2 抛光 的 成 形 面 及 平面 1.6 上 配合 使 用 
@) 底 板 平面 
. < < 加 不 磨 加 工 的 支撑 、 定 位 和 紧 固 
т 加 圆柱 表面 和 平面 的 刃 口 о "гс Ш 
(СЗ Е 8 SP АЈ Н À l 
Ств 7) H Й 
@ ri Ж Н АШ 6.0 - 12.5 不 与 冲压 件 及 冲模 零件 接触 的 表面 
@ ШЕЕ ИД pr gË BÚ И 4 
"P 面 一 一 用 于 热处理 零件 
| 由 支承 定位 和 紧 固 表面 一 一 用 于 
热处理 零件 
G) 麻 加工 的 基准 面 25 粗 烙 的 不 重要 的 表面 
(OO 要 求 准确 的 工艺 基准 面 
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附录 Н 


常用 英制 粗 牙 螺纹 ОМС 攻 螺 纹 前 用 的 钻 孔 径 对 照 

















(单位 : mm) 
йй Ж 
W 小 直径 级 别 钻头 直径 
公称 直径 
/їп 
3B(max) 2B 3B(min) 

NO. 1 1. 425 1. 55 
NO. 2 1.694 1.85 
NO.3 1.941 2.10 
NO.4 2.156 2.35 
NO. 5 2.487 2.65 
NO. 6 2.642 2.85 
МО. 8 3.302 3.50 
NO. 10 3.683 3.90 
NO. 12 4.343 4.60 
1⁄4 4.976 5.10 
5/16 6.411 6.60 
3⁄8 7.805 8.00 
7/16 9.149 9.40 
1⁄2 10. 584 10.80 
9/16 11.996 12.20 
5/8 13.376 13.50 
3/4 16. 299 16.50 
7/8 19. 169 19. 50 
1 21. 963 22.25 
1-1/8 24. 648 25.00 
15174 27.823 28.00 
1-3/8 30. 343 30.75 
4122 33. 519 34.00 
1-3/4 38.951 39.50 
2 44. 689 45.00 
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附录 1 各 种 硬度 值 对 照 








НЕЕ | ҮЕС К Н N: 
ВЕ/Н5 /HBW ЛЕ/НУ 度 /HS 
二 .0 .0 .0 .4 54 
== ‚3 „92 .0 | 32 
а= ‚0 .0 53 29 51 
767 .7 .4 .7 ‚6 50 
757 .4 .9 .1 49 48 
745 .1 .3 .5 .3 47 
733 .8 .7 .9 Э! 46 
722 .4 .0 zà .1 45 
710 . 0 .3 .7 .9 43 
698 ‚6 :3 .3 .9 == 
684 :2 .8 .0 .8 41 
682 ‚2 .7 .1 ‚6 40 
670 .8 .0 ‚6 ‚6 39 
656 ‚3 .1 .0 .4 38 
653 +2 .0 Жы „2 37 
647 is]. Яг .8 .8 36 
638 .8 „2 .4 .0 у] 35 
630 ‚6 .8 .8 22 . 9 34 
627 29 .7 .3 = 
620 .3 .3 .4 33 
601 .8 3 . 9 = 
578 .1 . 0 .0 32 
== .8 ‚6 .8 31 
555 .4 :了 .8 30 
= ‚0 .0 .9 29 
534 .8 .5 .7 = 
эн .1 .5 .0 28 
514 .9 .1 .0 27 
== .7 ‚6 .8 一 
== .4 „1 .8 26 
495 .3 .0 .0 == 
= :9 .3 .0 25 
477 ‚6 ‚6 ‚9 == 
= .1 .8 .9 23 
461 .9 .5 .7 22 
= ‚3 22 .4 21 
444 „2 | .0 == 
429 .4 .7 .0 20 
415 .3 23 .8 19 
410 .0 .1 .0 18 
388 .4 .8 .7 15 
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